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MpeacTaenraetca npeccoBaHHoe CTEHNDO, 
MArOTOBNEHHOe Bpy4Hyo: ma PT AP (6), v3 
UCCP (12) m ua MHP (19). Mokaseınam- 
TEA PaanuuHble AUHHH B Arnsafhe, Oc- 
HosHar npobnema: B3AMMOOTHOWEHLKE 
MEIHAY TEXHONOTHUECHHMM  YENDBHAMM 
nPOM3BOACTBA MH 3CTETMYeCHHMH BOSMOH- 
HOCTAMM AnaahHa, 


25—31 
Brnagn 8 Merogmky: 1. MpoponmeHhne 
CERHMHH CTATER C Beichäa3ßiBaHHAmMHk NO 


nosoay PAassHuHTHA CnNeuMeTöadHHH MH 86 
nonb3el (25); a TaHnme C OTpameHHem 
OnpedeneHHbix TPYAHOCTeÄ B COTPYAHH- 
YECTBE MH B3AUMOOTHOLEHMAX MEHAY 
KOHCTPYHTOpamH M amaafHepamm (28). 


ÄHTYANnbHLIeE M MPakTMuecKHMe noTpeßHo- 
CTH APXMTEHTypbl MH TEXHMUECHON 3CTeE- 
THKHHM MPOAMHTOBaANnM aTy CTaTbeı 0 Bay- 


zkayae! AHanmaunpylmTca CBA34M MeHAy 
SKOHOMMKHOA MH TEXHMHOR C OAHOÄ CTOpO- 
Hbi M AcneHTamm dopmoobpasorgaHna 
NPOMBILUMNEHHBLIX Magennä c apyron CTO- 
POHBbI. 
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NONB3OBAHHRA! 3HKOHOMMHA M MOAa 8 
OneHae. 
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Vor ICSID 10 


FRAGE: Als Präsident des IC5ID haben Sie 
neue Vorstellungen über seine Arbeitsweise 
entwickelt. Was können Sie zu diesem Ihema 
sagen? 


ANTWORT: Meiner Ansicht nach ist ICSID 
eine Vereinigung erfahrener, schöpferischer 
Menschen. Seine Werantwortlichkeit be- 
schränkt sich nicht auf Verwaltungsangele- 
genheiten. Über die industrielle Formgestal- 
tung bemüht sich ICSID, einen Beitrag für 
die Welt der Nicht-Fachleute, für die Indu- 
strie und für die Weltkultur zu leisten. Das 
ist unser oberstes Ziel, Um dieses Ziel zu er- 
reichen, muß ICSID aktiv Programme und 
Projekte entwickeln. Darüber hinaus würde 
ich aus ICSID eine Organisation machen, 
deren Mitglieder aktiv an solchen Projekten 
mitarbeiten, das heißt eine Organisation, 
deren Mitglieder tatsächlich arbeiten. 

Aber ein Ziel ist sinnlos, wenn für seine 
Realisierung finanzielle Mittel und Arbeits- 
krüfte fehlen. 

In erster Linie muß die Struktur des Exeku- 
tvwausschusses reorganisierl werden, damit 
der Vergrößerung von IC5SID und damit zu- 
sammenhängend dem Anwachsen der Infor- 
mationen, Verpflichtungen, Forderungen 
und Bitten, die über das Sekretariat geregelt 
werden müssen, Rechnung getragen werden 
kann, 

Zunächst begannen wir damit, die zahl- 
reichen Projekte (bereits existierende und 
geplante) zu katalogisieren und sie dem je- 
weiligen Mitglied des Exekutivausschusses 
zu übertragen, Innerhalb seines Verantwor- 
tungsbereiches hat dieses Mitglied dann 
die völlige Verantwortung für die Initiierung 
und Aktivierung von Projekten. Das sichert 
die Zentralisierung der Information, Zum 
ersten Mal in der Geschichte von ICSID ist 
ein solcher Versuch unternommen worden. 
Es ist sehr schwierig, konkrete Resultate zu 
erzielen, wenn die Mitglieder des Exekutiv- 
ausschusses lediglich zusammenkommen, um 
Ideen und Aktivitäten in mehr zufälliger 
Weise zu diskutieren. Dadurch, daß jedes 
Mitglied einen Verantwortungsbereich über- 
tragen bekommt, können Vorschläge für 
Aktivitäten wirksam und effektiv in die Tat 
umgesetzt werden. Das ist die besondere 
Eigenschaft des gegenwärtigen Exekutivaus- 
schusses, 

In diesem neuen System spielen die ge- 
genseitige Information und Zusammenarbeit 
eine erstrangige Rolle. Hier tritt das Sekre- 
tariat in Aktion. Es leitet und steuert die 
Aktivitäten, die vom Exekutivausschuß aus- 
gelöst wurden. Auf diese Weise werden Be- 
deutung und wahrer Wert des Sekretariats 
deutlich. Die Reorganisation führte hier zu 
sehr positiven Resultaten. 

Die neue Wirkungsweise des Exekutivaus- 
schusses läßt sich an einer weiteren positi- 
ven Tatsache ablesen. Für eine so große 
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Wir führen Wissen, 


In Dublin werden vom 18, bis 24. September dieses 
Jahres Kongreß und Generalversammlung des IC5ID 


stattfinden, 


ICSID 10 ist eine Jubiläumsveranstaltung nach zwanzigjährigem 
Bestehen des ICSID, der 1957 in Paris als eine 
internationale Vereinigung von Institutionen der Formgestaltung 


gebildet wurde. 


Aus diesem Anlaß haben wir 


Kenji Ekuan, 


den derzeitigen Präsidenten des ICSID, um die Beantwortung der 
folgenden Fragen zu Arbeitsweise und Programm 


des IC5ID gebeten. 


Organisation wie die unsere ist die persön- 
liche Mitarbeit sicher keine leichte Aufgabe, 
außer vielleicht bei so großen Ereignissen, 
wie es ein Kongreß darstellt. Die Tatsache, 
daß die Ratsmitglieder über die ganze Welt 
verstreut leben, vergrößert die Schwierigkei- 
ten zusätzlich. Die gegenwärtige Systemati- 
sierung der Organisation erleichtert nun die 
Bildung von Arbeitsgruppen und Komitees. 
Die Ratsmitglieder können daher auch 
leichter in die Arbeit einbezogen werden. 
Das wiederum führt zu einer wachsenden 
Mitarbeit der Teilnehmer — wos seit Jahren 
eines der hauptsächlichen Ziele von IC5ID 
war, 

Es ist nicht meine Absicht, aus IC5ID eine 
exklusive Gesellschaft für ein paar Privile- 
gierte zu machen. Ich möchte auch nicht, daß 
die Arbeit, die von ICSID gemacht wird, 
unter Verschluß gehalten wird. 


FRAGE: Welche Möglichkeiten sehen Sie, 
Probleme der Formgestaltung in die Offent- 
lichkeit zu tragen? 


ANTWORT: Die Dokumentation der Infor- 
mationen ist der Schlüssel für eine weitere 
erfolgreiche Kommunikation. Sie kann in 
Gestalt von Forschungsbeiträgen, Büchern, 
Zeitschriften, Filmen usw. vorliegen. Daraus 
kann am Ende eine Dotenbank zur allge- 
meinen Nutzung werden, 

Heute werden die Resultate aller Aktivitä- 
ten des ICSID in dieser eder jener Form 
(zum Beispiel durch Publikationen) sowahl 
den Ratsmitgliedern als auch der breiten 
Öffentlichkeit zur Verfügung gestellt. Die 
zweijährlich stattfindenden ICSID-Kongres- 
se, die: Interdesign-Seminare sind weitere 
Mittel der Verständigung unter Fachleuten, 

Sieht man sich in der Welt um, erkennt 
man, daß eine „Woche des Design", ein 
„Monat des Design” und ähnliche Veran- 
staltungen häufig stattfinden. Das scheint 
uns ein positives Zeichen für die allmählich 
wachsende Aufmerksamkeit der breiten 
Öffentlichkeit für Designprobleme zu sein, 
In diesem Rahmen wäre aber besonders ein 
vom ICSID den Vereinten Notionen vorge- 
schlagenes Jahr des Design zu nennen. Das 
ist eines der größten Projekte, die IC5ID 
gegenwärtig in Angriff nimmt. Ich bin der 
Ansicht, daß die Nutzung der Vereinten 
Nationen als Medium die effektivste und 
rascheste Möglichkeit ist, die Menschen in 
der ganzen Welt zu erreichen. Im Hinblick 
auf dieses Ziel bitten wir gegenwärtig die 
Ratsmitglieder um Zusammenarbeit und 
Unterstützung. Sie leben über die ganze 
Welt verstreut. Diskussionen von Design- 
problemen finden im internationalen Rah- 
men statt. In diesem Sinne gibt es durchaus 
ein Potential für umfassendere Kommunika- 
tion. 


FRAGE: Welche Projekte halten Sie bei der 
ICSID- Arbeit für die dringlichsten? 


ANTWORT: Das dringlichste Problem für 
ICSID als Organisation ist die Schaffung 
eines leistungsfähigen, ausgedehnten Kom- 
munikationsnetzes. Ein effektives Netzwerk 
der Kommunikation ist notwendig, wenn ein 
Projekt oder eine Aktivität erfolgreich durch- 
geführt und nennenswerte Erfolge erzielt 
werden sollen. Wie ich bereits weiter oben 
erwähnte, wurde die Organisation umstruk- 
turiert, um ein solches Netzwerk zu ermög- 
lichen. Unser nächster Schritt besteht darin, 
Projekt-Prioritäten festzulegen, 


FRAGE: Welche Möglichkeiten hat Ihrer An- 
sicht nach Design für eine wirkungsvolle, 
vernünftige Nutzung der natürlichen Res- 
sourcen? 


ANTWORT: Eine wirkungsvolle, vernünftige 
Nutzung der natürlichen Ressourcen ist ein 
weltweites Problem. Wir müssen natürlich 
versuchen, eine Lösung dafür zu finden. 

Sowohl die Entwicklungsländer als auch 
die entwickelten Industrieländer sind mit der 
gleichen Lage konfrontiert: Die natürlichen 
Ressourcen sind begrenzt. Äber die Lösungs- 
methoden für dieses Problem sind unter- 
schiedlich. Eine Lösung.die für ein entwickel- 
tes Industrieland geeignet ist, läßt sich nicht 
unbedingt in einem Entwicklungsland an- 
wenden. Für jedes Land muß eine adäquate 
Lösung gefunden werden, die die lokalen 
Bedingungen — ökonomischer, finanzieller 
Natur und die Umweltbedingungen — be- 
rücksichtigt. 

In erster Linie aber muß ICSID sich stärker 
darum bemühen, daß in den Entwicklungs- 
ländern die Erkenntnis für die Notwendig- 
keit guten Designs wächst, so, wie das im 
Anschluß an die ICSID-Generalversammlung 
im Jahr 1976 in Brüssel diskutiert wurde, Die 
Produkt- und Umweltgestaltung kann diesen 
Ländern ungeheuren Nutzen bringen, Ein 
wirkungsvolles und effektives Produktions- 
system und die daraus resultierenden Pro- 
dukte haben für Entwicklungsländer großen 
Wert. 

Die sörgsame Nutzung der natürlichen 
Ressourcen ist für die entwickelten Länder 
natürlich auch ein ernstes Problem. Aber 
wegen des für sie charakteristischen starken 
Verbrauchs an materiellen Gütern müssen 
sich die entwickelten Industrieländer zu- 
sätzlich mit einem anderen Problem befas- 
sen: dem Problem der entwickelten Nutzung 
der Dinge. Das gehört zum Lebensstil; kul- 
turelle Unterschiede zwischen den einzelnen 
Ländern führen folglich zu jeweils anderen 
Lösungstypen. Die Nutzung der natürlichen 
Ressourcen muß also entsprechend den Be- 
dürfnissen der einzelnen Länder zugeschnit- 
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ten werden, Gleichzeitig müssen wir die 
Menschen dazu anregen, ein ästhetisches 
Bewußtsein zu entwickeln, das sie dazu be- 
fähigt, die begrenzten Ressourcen auf 
kluge, weitsichtige Weise zu nutzen. 

Wir sind auf der Suche nach materiellen 
Dingen, die sich nicht so schnell abnutzen 
und die nicht so bedenkenlos weggeworfen 
werden. 


Informationen 


Bilaterales Methodik-Seminar 

Eine „Methodik des Entwerfens”, ausgear- 
beitet und praktiziert von Jaroslav Pavelka, 
Leiter der Abteilung Theorie im IPD (Institut 
für industrielle Formgestaltung) Prag, war 
das Thema eines von AlF und IPD gemein- 
som veranstalteten Weiterbildungsseminars 
im April 1977 in Wernsdorf bei Berlin. Vor 
Gestaltern aus der Industrie, Lehrern und 
Studenten von Hoch- und Fachschulen für 
Gestaltung der DDR legte Pavelka die 


Formgestaltung ist ein Forschungsvorhaben 
gewidmet, an dem das Amt für industrielle 
Formgestaltung der DDR und dos Allunions- 
forschungsinstitut für technische Ästhetik der 
UdSSR (WNIITE) gemeinsam arbeiten, Das 
AIF übernahm die Teilthemen „Prinzipien 
der Auswahl und Verarbeitung von Informa- 
tionen in der Vorprojektetappe" sowie 
„Etoppenweise Informationsversorgung ge- 
stalterischer Entwicklungsarbeit”. 

Zum ersten Punkt befragte die Abteilung 
Dokumentation des AlF 60 Formgestalter 
der DDR über das Informationsaufkommen 
und dessen Nutzung im Gestaltungsprozeß. 
In einem Bericht über „Informationelle 
Aspekte der industriellen Formgestältung in 
der DDR” wurde diese empirische Uhter- 
suchung ausgewertet. Zum zweiten Punkt 
liegt ein Bericht über „Örganisationsformen 
der verbalen Informationsverbreitung in der 
industriellen Formgestaltung"” vor. 

Den Abschluß dieses gemeinsamen For- 
schungsvorhabens wird ein Seminar des 
WEMNIITE und des AlF bilden. 


FRAGE: Welche Beziehungen sehen Sie Grundsätze seines kybernetisch integrierten G.R, 
zwischen Design und Umweltschutz? Systems des Design (KISYD) dar. 
Es geht um ein Denk- und Organisations- Glas-Kongreß | 


ANTWORT: Vielleicht kann ich die Grund- 
lagen meiner Umweltphilosophie darlegen: 
Die gegenwärtige Umwelt wurde von Men- 
schen geschaffen, Selbst die Landschaft, die 
wir oft als „natürlich“ und scheinbar „unbe- 
rührt" bezeichnen, wurde verändert und in 
irgendeiner Weise von unseren Vorfahren 
geformt, Wir müssen die Frage Design und 
Umwelt unter der Voraussetzung sehen, daß 
eine natürliche Umwelt (im eigentlichen 
Sinne des Wortes) in der Welt von heute 
kaum existiert. 

Mensch und Umwelt müssen zusammen 
den gleichen Pfad beschreiten. Beide besit- 
zen „Wunsch" oder „Willen". Aber sie müs- 
sen in Harmonie miteinander kosxistieren. 
Mit Hilfe des Design müssen wir eine woli- 
kommen neue Umwelt schaffen. Das bedeu- 
tet nicht, daß wir alle Affen werden sollen 
oder die Natur unberührt lassen müssen 
oder sie in das zurückverwandeln sollen, was 
sie vor Millionen Jahren war. Die Umwelt 
sollte besser für die Bedürfnisse von bei- 
den — Mensch und Umwelt — eingerichtet 
werden, so daß beide in Frieden existieren 
können, ohne gegenseitig ihre natürlichen 
„Wünsche" zu stören, 

Natürlich gibt es in der Gestaltung der 
Umwelt unerläßliche Prioritäten. Wir brau- 
chen Sauerstoff, blauen Himmel, Bäume, 
sauberes Wasser. Gut. Wir können unsere 
neue Umwelt bauen und brauchen nichts 
davon zu opfern. Ließen wir es zu, daß der 
„Wille* des einen über den des anderen 
herrscht, wäre das Ergebnis verhängnisvoll, 
einfach deshalb, weil niemandes „Wunsch" 
völlig unterdrückt werden kann: Mißachtet 
der Mensch die Natur, ist Verschmutzung 
das Ergebnis; die Ordnung der Natur wird 
gestört. Unterwirft sich andererseits der 
Mensch völlig der Natur, wird er vernichtet. 

Ich habe nicht die Absicht, der natürlichen 
Umwelt einen unbezweifelbaren Vorrang 
einzuräumen. Ich glaube nicht daran, daß 
wir uns der Natur ausliefern müssen. Der 
Mensch muß die Führung übernehmen, die 
Initiative ergreifen, um die neue Umwelt zu 
aller Nutzen zu gestalten. 


system, das von der Bedürfnisanalyse über 
die Darstellung des Entwurfes, die Liquidao- 
tion des Erzeugnisses im Gebrauch bis zur 
Rückgewinnung noch verwertbarer Rohstoffe 
reicht. Es zielt auf computerunterstützte Ar- 
beit, funktioniert aber auch mit konventio- 
nellen Mitteln, wie Zeichentisch, Rechen- 
schieber und Karteikarten, Seine Autoren 
versprechen sich von einer umfassenden Än- 
wendung 

a) das allseitige „Richtigsein" eines Er- 
zeugnisses bzw. Erzeugniskomplexes in allen 
Etappen seiner Existenz; 

b) das Durchschaubar- und damit Exakt- 
planbar-Machen des gesamten FjE-Prozes- 
ses einschließlich der Ideenfindung; 

ec) in Zukunft die Automatisierung aller 
Routineprozesse innerhalb dieses Systems; 

d) das systematische Aufspüren noch un- 
erkannter Probleme und das systematische 
Entwickeln von Lösungswegen und -varian- 
ten; 

e) nicht zuletzt die aus der praktischen 
interdisziplinären Arbeit mit dem KISYD ge- 
wonnene Erkenntnis, daß Design, konkret 
beweisbar, in alle gesellschaftlichen Be- 
reiche integriert ist und gleichzeitig eine 
sämtliche gesellschaftlichen Bereiche inte- 
grierende Aktivität darstellt. 

Die Seminarwoche — zu kurz, die ÄAnwend- 
barkeit des KISYD durch alle Teilnehmer zu 
testen und ergänzende Fragen umfassend 
zu diskutieren — erbrachte kräftige Denkan- 
stöße, die eigene Arbeitsweise kritisch zu 
analysieren und Erkenntnisse der Örgani- 
sationswissenschaften auf pragmatische 
Weise dem eigenen Aufgabenfeld anzupas- 
sen. 


H.P. 


Technologie und Formgestaltung 

Die Entwicklung von technologischen Lösun- 
gen, mit deren Hilfe sich Produktionsan- 
lagen für Feinkeramik effektiver nutzen, 
gleichzeitig Formen und Dekore verbessern 
lassen, ist das Thema einer Fachtagung, die 
der KDT-Bezirksvorstand Suhl am 20. Sep- 
tember 1977 in Ilmenau veranstoltet. 


Gemeinsame Informationsforschung 
Methodischen Fragen der wissenschaftlich- 
technischen Information auf dem Gebiet der 


Vom 15. bis 21. August 1977 findet in Berlin 
und Leipzig der 7. Kongreß der Internatio- 
nalen Wereinigung für Glasgeschichte statt. 
Veranstalter ist — gemeinsam mit dem 
Generalsekretariat dieser Vereinigung, das 
in Liege (Belgien) seinen Sitz hat — der Na- 
tionale Museumsrat der DDR. Fachleute aus 
20 Ländern dreier Kontinente werden etwa 
40 Vorträge über die verschiedensten Spe- 
zialthemen der Glasherstellung und -gestal- 
tung in Vergangenheit und Gegenwart hal- 
ten, 


Kolloquium zu Theorie und Methodik 

Im Sinne ihres Anliegens, planmäßig mit 
anderen Forschungs- und Bildungseinrich- 
tungen zu kooperieren, veranstaltet die 
neue Abteilung „Theorie und Methodik" an 
der Hochschule für industrielle Formgestal- 
tung Halle, Burg Giebichenstein (siehe 
iorm -- zweck 3/77), am 20. und 21. Okto- 
ber dieses Jahres ein Kolloquium über „Pro- 
bleme der Theorie und Methodik der in- 
dustriellen Formgestaltung". Es soll insbe- 
sondere dem interdisziplinären Gedanken- 
austausch dienen. Als Gastreferenten aus 
„benachbarten“ Bereichen sprechen unter 
anderem Prof. Dr. Johannes Müller (Akade- 
mie der Wissenschaften der DDR) über 
Möglichkeiten und Grenzen einer fachspe- 
zifischen Methodik, Dr. Günter Hähne (Tech- 
nische Hochschule Ilmenau) über theoreti- 
sche Aspekte des Miteinanders von Kon- 
struktionswissenschaften und Formgestal- 
tung sowie Dr. Wolfgang Schmidt, Stellver- 
treter des Leiters des AlF, über Fragen der 
Forschungskooperation. Beiträge der veran- 
staltenden Hochschule liefern Rektor Prof, 
Paul Jung, Prof. Dr. sc, Siegfried Wöltffling 
(zu Fragen der Persönlichkeitsbildung), Dr. 
Karl-lJoachim Heinemann (über visuelle Ge- 
staltbildung), Prof, Horst Oehlke (zur Funk- 
tion der Formgestaltung im Reproduktions- 
prozeß), Dr.-Ing, Rolf Frick (über Uhnter- 
suchungen der Struktur des Formgestal- 
tungsprozesses) und andere. 


I 
ı 
| 
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MM SLUB 


Wir führen Wissen, 


Wozu Honorarverträge? 

Übernimmt ein Formgestalter nebenberuf- 
lich einen Auftrag zur Gestaltung eines 
neuen Produkts! bzw. zur Mitwirkung dabei, 
wird vom Auftraggeber der Abschluß eines 
Vertrages gefordert. Die grafische Darstel- 
lung verdeutlicht einige der wichtigsten In- 
stitutionen, die kraft bestehender Rechts- 
vorschriften in diesem Zusammenhang auf 
ihn einwirken. Aus ihnen ergibt sich, daß für 
den Auftraggeber, den Auftragnehmer oder 
für beide zahlreiche Pflichten bzw. Rechte 
bestehen. 

Bei der Kompliziertheit der Leistung — die 
Mitwirkung bei der Erzeugnisentwicklung 
stellt eine Leistung im Sinne der 3. Durch- 
führungsverordnung zum Vertragsgesetz? 
dar — ist es erforderlich, die gegenseitigen 
Rechte und Pflichten in einem schriftlich 
fixierten formlosen Vertrag exakt zu verein- 
baren. Juristische Personen (VEB, Institute, 
staatliche Örgane usw.) hoben olle Leistun- 
gen, aus denen sich finanzielle Verpflichtun- 
gen ergeben und die der Erfüllung von Plan- 
aufgaben dienen, vertraglich abzusichern. 
Für sie gilt generell das Vertragsgesetz.’ Der 
Formgestalter hingegen unterliegt als natür- 
liche Person ausdrücklich nicht den Bestim- 
mungen des Vertragsgesetzes (vgl. $ 1 Ab- 
satz 1 und 2). Dadurch ergibt sich die Not- 
wendigkeit, einen zivilrechtlichen Vertrag 
abzuschließen (Honorarvertrag), der es dem 
Auftraggeber ermöglicht, seinerseits den 
Forderungen seines Kunden (Handel, Expor- 
teur, Finalproduzent) sowie den betreffen- 
den nationalen und internationalen Rechts- 
vorschriften zu entsprechen, Das gilt zum 
Beispiel für die Rechtsmängelfreiheit (sowohl 
für das industrielle Muster als auch für 
Erfindungspotente), technische Sicherheit, 
Kombinierbarkeit mit anderen Erzeugnissen, 
Berücksichtigung von Modelinien und ande- 
res, (Über „Voraussetzungen für den Schutz 
von Mustern und Modellen” siehe form-+ 
zweck 3/76, Seite 49,) 


Ein gut vorbereiteter Vertrag bewahrt die 
Partner vor aufwendigen Recherchen, die 
erforderlich werden, wenn sich bei Leistungs- 
übergabe herausstellt, daß ihre Ansichten 
nicht übereinstimmen. Der Formgestalter, 
der bereits bei der Ausarbeitung des Pflich- 
tenheftes bzw, der Aufgabenstellung mit- 
wirkt, ist gut beraten. Natürlich müssen nicht 
alle Honorarverträge sämtliche Vertrags- 
pösitionen enthalten, die in der erwähnten 
Rechtsvorschrift genannt sind, Bestimmend 
für die konkreten Festlegungen des Vertra- 
ges ist die konkrete Aufgabe, fixiert durch 
die beiderseitige gleichlautende Willens- 
bekundung von Auftragnehmer und Äuftrag- 
geber, wobei dessen größeres gesellschaft- 
liches Interesse an der Erfüllung der Auf- 
gabe durch den Auftragnehmer zu berück- 
sichtigen ist. 

Unabdingbare Festlegungen, ohne die 
eine zweiseitige Willensübereinkunft keinen 
Vertrag darstellt, beziehen sich auf den 
Leistungsgegenstand, den Termin der Über- 
gabe der Leistung sowie den Ort der Über- 
gabe der Leistung, Fehlt zu einem dieser 
Punkte die Einigung, gilt die Willensüberein- 
kunft als nicht zustande gekommen. 

Kann über andere Probleme keine Eini- 
gung erzielt werden — zum Beispiel zum 
Entgelt (Honorar), zur Art der Zahlung (Teil- 
zahlungen nach Übergabe von Teilleistun- 
gen), zu Mitwirkungshandlungen, zur Muster- 
anmeldung (vergleiche form+zweck 3/77, 
Seite 38) oder zu Sonderwünschen (Beleg- 
exemplare) —, so ist es ratsam, das dem 
Auftraggeber übergeordnete Organ in die 
Vertragsverhandlungen einzubeziehen bzw. 
danach das zuständige Kreisgericht in An- 
spruch zu nehmen. Nach Erfüllung der Lei- 
stung ist eine Einigung über vorher strittige 
Fragen meistens nicht mehr zu erzielen, 

Besondere Aufmerksamkeit sollte bei der 
Festlegung des Vertragstextes folgenden 
Punkten gewidmet werden: 

1. Mitwirkungshandlungen des Auftrag- 
gebers: Hier ist darauf zu achten, welche 
Dokumentationen bzw. sonstigen Uhnter- 
lagen er vor Beginn oder während der Tätig- 
keit des Auftragnehmers diesem zu über- 
geben hat. Auch andere Zuarbeiten, die der 
Auftragnehmer nicht selbständig erledigen 
kann (zum Beispiel Fetoarbeiten, Vervielfäl- 
tigungen, Modellbauarbeiten, Mustererpro- 
bungen), sind zu berücksichtigen. 

2. Rechtsmängelfreiheit des Auftragneh- 
mers: Dabei ist zu klären, von welchem Ver- 
tragspartner welche Recherchen bei entspre- 
chenden Institutionen anzustellen sind (zum 
Beispiel im Amt für Erfindungs- und Potent- 


wesen, in anderen Dokumentationsstellen, 
Industrieinstituten, Ausbildungsstätten). 

3. Gewährleistung des notwendigen Ge- 
heimnisschutzes durch beide Vertragspart- 
ner: zum Beispiel konkrete Festlegung, wer 
von wem welche Unterlagen abfordern bzw. 
in Empfang nehmen darf. 

4. Folgen von Pflichtverletzungen: Sie 
regeln sich hauptsächlich nach den gelten- 
den zivilrechtlichen Bestimmungen‘, sollten 
aber genauer vereinbart werden. Dabei ist 
zu berücksichtigen, daß der Auftragnehmer 
dem Auftraggeber eine ausreichende Sicher- 
heit vor Rechtsverletzungen gewährleistet, 
da letzterer die wesentlichsten Folgen einer 
Vertrogsverletzung zu tragen hätte, 

5, Das für die Leistung zu entrichtende 
Honorar: Es ist — entsprechend der Schwie- 
rigkeit und dem gesellschaftlich notwendigen 
Arbeitszeitaufwand — nach der geltenden 
Honorarordnung® zu vereinbaren. Ändere 
Bezugsquellen für die Zahlung von Hono- 
raren sind unzulässig (siehe dazu auch die 
Anordnung vom 5. 6. 1973! und den Beschluß 
des Ministerrates vom 4. 11. 1970, 

6. Weitergehende Anerkennung der Lei- 
stung, zum Beispiel durch Anmeldung des 
Erzeugnisses zum Urheberschein für indu- 
strielle Muster’, 

Die korrekte Einhaltung eines Vertrages, 
der zum beiderseitigen Vorteil abgeschlos- 
sen worden ist, also den Belangen beider 
Vertragspartner Rechnung trägt, bietet dem 
Auftragnehmer die beste Gewähr dafür, von 
seinem Partner erneut mit einem Auftrag 
betraut zu werden, 

P.V; 


Anmerkungen 


1 Im Sinne der Anordnung über die Auftragslenkung 
und -kontralle auf dem Gebiet der Fermgestoltung 
industrieller Erzeugnisse in der Volkswirtschaft der 
DOR vom 5. 6. 1973, GBl. | Nr. 35 5. 373 

2 3. Durchführungsverordnung zum VWertragsgesetz 
— Wirtschoftsverträge über wissenschaftlich-technische 
Leistungen — vom 13. 12. 1973, GBI. I 1974 Nr. 4 5. 37 
3 Gesetz über das Vertragssysten in der sazialisti- 
schen Wirtschaft vom 25, 2. 1965, GBI. I Nr. 7 5. 107 

4 Zivilgesetzbuch der DDR vom 19, 6. 1975, GBI. | 
Hr. 27 5. 465 

5 Anordnung zur Durchsetzung von Ordnung und 
Disziplin bel Leistungen der naturwissenschaftlich- 
technischen Forschung und Entwicklung sowie der ge- 
sellschaftswissenschaftlichen Forschung, für die Hono- 
rare gezahlt werden — Honararerdnung \Wissenschoft 
und Technik — vom 31. 3, 1971, GBI. II Nr. 45 5. 345 

6 Beschluß zur Durchsetzung von Ordnung und 
Disziplin bei Leistungen, für die Honorare und Ge- 
bühren gezahlt werden, vom 4. 11. 1970, GBI. II Nr, |) 
3.631 

7 Verordnung über den Rechtsschutz für Muster und 
Modelle der industriellen Formgestaltung — Verord- 
nung über industrielle Muster — vom 17.1. 1974, 
GBI. I Nr. 155. 140 


Leitungs- und Kontrollargane 


zentrale stootliche Örgone 
wirtschaftsteitende Örgone 
Rechtspflegeorgane 
Finangrevision 


Kreditinstitut 


WM SLUB 


Wir tühren Wissen, 


wichtige Rechtsvarschriften 

Plan Wissenschaft und Technik 

Veriragsgesetz 

3, Durchführung werordnung zum VWertrogsgesetz 
Beschluß zur Durchsetzung von Ordnung und Disziplin 
bei Leistungen, für die Honorare und Gebühren 
gezahlt werden 

Honsrorardnung Wissenschaft und Technik 
Auftragslenkungsanordnung 


Verordnung über Industrielle Muster 


Nomenklatur der Arbeitsstufen und Leistungen won 
Aufgaben des Planes Wissenschaft und Technik 
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Wir führen Wissen, 


Wie nur selten, bleibt beim Preßglas die Technologie vorstellbar im 
fertigen Produkt. Gepreßtes Glas bewahrt das Negativ des eiser- 
nen Werkzeugs: Als Tropfen fällt Glasschmelze in die Form, zwi- 
schen pressendem Stempel und Hohlform steigt sie nach oben und 
erstarrt dabei zum dickwandigen Körper. Äber das scheinbar 
Simple verschließt sich dem formalen Spiel mit Glas, widersetzt sich 
dem flotten Strich auf dem Papier. Gestalten kann, wer die Glas- 
macher kennt, die Druck- und Temperaturverhältnisse beim Pres- 
sen, die zeitlich begrenzte Formbarkeit der Glasschmelze und das 
mögliche Ärbeitstempo vor den Glaswannen. 

Experimentieren kann, wer die Technologie vor Ört herausfordert. 
Drei Linien zeichnen sich im Groben ab. 

Das Arbeiten an der Funktion hat die vielteiligen Glassätze hervor- 
gebracht, so das klassische Kubusgeschirr von Wilhelm Wagenfeld 
und das seit 50 Jahren produzierte LORD aus Teplice/CSSR, so den 
Hotelglassatz EUROPA von Erich Müller und Margarete Jahny als 
neuen Klassiker. 

Eine zweite Linie ist das Variieren der Gestalt, das Bereichern des 
Formenreservoirs, von dem die Anregungen auch für andere Werk- 
stoffe und Funktionen ausgehen. 

Zum dritten ist es die Oberfläche des Glases, die als Experimentier- 
und Gestaltungsfläche das meiste hergibt. 

Auf den folgenden Seiten ist es Preßglas aus der DDR, der ESSR 
und der WR Polen, bei dem Funktion, Gestalt und Öberfläche je- 
weils unterschiedlichen Rang haben. 

Gemeinsam ist allen Leistungen die Übereinstimmung von Techno- 
logie und Gestaltung: Die manuelle Preßtechnik ist offen für den 
kunsthandwerklichen Entwurf wie für das Modell der großen Serie, 
weil sie selbst zwischen traditionellem Handwerk und modernen 
industriellen Technologien angesiedelt ist. 


Preßglas 


= - = ———_ u 
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Technologie und Gestaltung: Preßglas in der DDR 


STELLA im Protokoll 


Ein Preßglassatz, entwickelt im VEB Glaswerk Schwepnitz, vorgestellt von Emil Hirrich (Produktionsleiter) 
und Fritz Keuchel (Gestalter). 


1 
Seit 1963 in der Produktion: Der Preß- 
glassotz LUZERN ist Vorläufer und war 
Vorbild für STELLA. 

Gestalter: Margarete Jahny, 1960/62 


2 

Einziehen: Das Einziehen der Rand- 

zone ist charakteristisches Merkmal von 

STELLA.Im Hintergrund die Grundform. 
Gestalter: Fritz Keuchel, 1975 
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3 

Schale: Ihr Fußteil erscheint als 
optischer Dekor, 

4 

Getränkesatz: Eine leichte Ausstülpung 
am oberen Rand verwandelt die Vase 
in einen Krug. 

5 

Schüssel: Was als optischer Dekor 
wirkt, sind stumpfe Kegel an der 
Unterseite. 


ö 


STELLA ist eine Neuentwicklung im Rah- 
men eines Staatsplanthemas im Jahre 
1975: komplett angeboten zur Leipziger 
Frühjahrsmesse 1976, prädikatisiert mit 
dem Gütezeichen @ sowie als „Gestal- 
terische Spitzenleistung”, ausgezeich- 
net mit einer Goldmedaille zur Leipzi- 
ger Herbstmesse 1975, 

Die einzelnen Artikel sind manuell 
gepreßt und vollverwärmt. Die einge- 
zogenen rustikalen Formen sind stapel- 


7 


M SLUB 


Wir tühren Wissen, 


6 

Gefäße: Je höher das Gefäß, desto 
proportional kleiner wird die einge- 
zogene Fläche. Sichtbar das Problem 
jedes Services: Nicht alle Gefäße 
zeigen die gleiche Ausgewogenheit der 
Form, (Die nichteingezogene Form ganz 
links ist der Deckel einer Bowle- 
schüssel.) 


fähig. STELLA basiert auf 15 Grundfor- 
men, die durch Weiterverarbeitung mit- 
tels manuellem Einziehen auf 21 unter- 
schiedlihe Artikel erweitert werden. 
Das Sortiment in Wirtschaftsglas be- 
steht aus Schalen- und Tellersätzen, 
Platten, Äschern, Vasen, Trinkgefößen, 
Dosen und Bowle. 

Durch das Ausnutzen der vorhande- 
nen Veredlungskapazität wird die Serie 
noch breiter und interessanter, 


7 

Kompottsatz: stapelbar ohne 
Stapelkante 

a} 

Ergänzungsteile: Funktionelle Breite ist 
kennzeichnend für STELLA. 

# 

Ascher: Die Zigarettenablage wird zum 
plastisch-fießenden Dekor in der 
Randzone. 


Varianten: 
— hell und glatt, 
— hell mitPreßdekoren in den Formen- 
böden, 
— intensiv farbig in Blau, Grün sowie 
Topas, 
— hell mit Schliffveredlung, 
— hell mit farbig ausgelegten Formen- 
böden. 

Die Serie gestattet breite Ausbau- 
möglichkeiten. Durch die solide Form 
und individuelle Weiterveredlung wird 
STELLA differenzierten Bedürfnissen 
gerecht, 

Gebrauchseigenschaften: 

— hohe ästhetische Qualität, 

— Funktionstüchtigkeit, 

- Kombinationsfähigkeit, 

— Stapelfähigkeit (platzsparend im 
Schrank, im Kühlschrank und auf dem 
Tisch), 

- quteReinigungsmöglichkeiten durch 
glatte Oberflächen, 


B 
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— haoheBruchsicherheit durch günstige 
Form, 

Angewandte Technologie und Aus- 
rüstung: 

Die Fertigung erfolgt durch manuel- 
les Anfangen aus Tageswannen in 
Hellglas bzw. Farbglas. Über Hydrau- 
likpressen werden die Artikel in Guß- 
formen, bestehend aus einteiligen For- 
men, Stempel und Ring, abgepreßt. 
Durch Verwärmung in Ölverwärmtrom- 
meln erhält das abgepreßte Glas die 
Feuerpolitur (Glanz). Die anschließende 
manuelle Weiterverarbeitung gibt dem 
Artikel die entsprechende eingezogene 
Form, 

Zur Ausrüstung gehören 
-— Anfangeisen, 

-— Hydraulikpressen, 

— Gußformen, 

— Heftnabel, 

— ÜÖlverwärmtrommel, 

— Glasmacherstuhl, 

— Auftreibebrettchen. 

Leistung pro Stunde bei Großzeug 
80 Stück 

Leistung pro Stunde bei Kleinzeug 
250 Stück 

Benötigtes Personal bis zum ver- 
kaufsfähigen Artikel: 
ein Änfünger, 
ein Presser, 
ein Formenschieber (pro Werkstelle), 
zwei Änhefter, 
ein Auftreiber, 

Wegleger (Entspannungsofen), 
Sortierer, 

Bodenschleifer, 

Verpocker; 

bei der Weiterveredlung 
Maler, 

Feinschleiter, 
Einbrenner. 

Technische Parameter: 

Das Service STELLA ist ein reines 
Preßglas der hydrolytischen Klasse IV. 

Okonomische Parameter: 

Bei der Entwicklung des Sortiments 
wurden Fragen der Materialökonomie 
besonders beachtet. Das Formenmate- 
rial zur kompletten Serie ist mit relativ 
niedrigem Zeit-, Kosten- und Material- 
aufwand zu erstellen. Die Form hat Ein- 
fluß auf geringen Verschleiß der GußB- 
formen. 


SLUB 


Wir führen Wissen, 


Technologie und Gestaltung: Preßglas in der DDR 


Pressen 


1-11 
vor dem Pressen 


1 

In der Gemengekammer: EineMischung 
aus Glassand, Läuterungsmitteln und 
Schmelzbeschleunigern wird hergestellt. 


Einlegen: Mit dem Einlegen beginnt 
der etwa 13stündige Schmelzprozeß des 
Glases, 


Die Fotos auf diesen Seiten entstanden 
im VEB Glaswerk Schwepnitz. Sie zei- 
gen das manuelle Pressen von Glas, 
was davor und danach geschieht, was 
dazu gebraucht wird und was am Ende 
herauskommt. 

Automatische Preßanlagen können 
heute noch nicht ersetzen, was hier mit 
einfachsten mechanischen Mitteln ent- 
steht: dickwandige Hohlgläser auch 
größeren Wolumens, Wirtschaftsglas, 


= 


Wannenofen: Bei einer Temperatur von 
etwa 1480 °C schmilzt das Gemenge. 
Links im Bild das Anfangloch, aus dem 
die Glasschmelze entnommen wird. 


Anfänger: Er entnimmt der Glaswanne 


die jeweils benötigte Glasmenge. 


das sein Dekor nicht nur dem Kaschie- 
ren einer rauhen Oberfläche und po- 
tentiellen Fehlern verdankt. 

Aber Zufälle sind nicht auszuschlie- 
Ben, Zufälle, die zu Glasfehlern, und 
Glasfehler, die zu Fehlerglas führen 
können. Im folgenden auch einige Glas- 
fehler, die typisch sind für einzelne Stu- 
fen des Produktionsprozesses. 
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Fi 
An der aus Eisenguß bestehenden 


j 5 Preßform: Die Schmelze fällt auf den 
Anfangen: Die Glasschmelze wird mit Boden der Hohlform, ohne die Wände 
dem Änfangeisen aufgenommen. zu berühren. 


8 


Abschneiden: Der Glasmacher 
schneidet die tatsächlich benötigte 
| Ö Glasmenge ab, 

Zwischen Ofen und Presse: Ständiges Drehen des Anfangeisens 
| verhindert ein Abtropfen der zähflüssigen Masse. I 


| nebenstehend 
Luft in der Glasmasse: Anzahl und 
| Größe von Blasen hängen von der 
Zusammensetzung der Glasmasse ob. 
Wann die Blase zum Qualitätsmangel 
wird, ist in einer TGL fixiert. 
rechts 
Fehler beim Pressen: Rampen (eine 
wellige Oberfläche) deuten auf zu kalte 
Freltormen. Sie finden sich besonders 
am Übergang von Boden zu Wand, 
Dekore sind deshalb oft dort zu finden. 
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12-15 

nach dem Pressen 
9 13 
Bevor der Stempel in die Hohlform ge- 12 Vor der Ölverwärmtrommel: Durch das 
drückt wird: Das Glas liegt in der Form, Zwei Grundformen von STELLA: Verwärmen in offener Flamme erhält 
hier bestehend aus zwei Teilen: der Unmittelbar nach dem Pressen zeigen das Glas seine glatte, glänzende Ober- 
Hohlform (unten) und dem Ring (oben). sie zwei Stadien des Abkühlens. Häche (Feuerpolitur). 


14 

Nach dem Verwärmen: Das Glas am 
Heftnabel darf nicht abkühlen, wenn es 
in einem folgenden Arbeitsgang auf- 
getrieben werden soll, 


10 
Preßstempel 
15 
Abschlagen: Von der Gestaltung des 
Glases hängt es ab, ob eine weitere 
11 Verformung (Auftreiben) überhaupt 


noch nötig ist. Wenn dies nicht der Fall 
ist, wird das Glas abgeschlagen und 
anschließend allmählich abgekühlt. 


Hohlformen:; 
mit und ohne 


Dekor 


nebenstehend 
Risse in der Preßform: An hervorstehen- 
den Ecken und Kanten der Metallform 
entstehen thermische und mechanische 
Spitzenbelastungen. Sie führen zu 
Rissen im Metall und danach zu einem 
schnellen Formenverschleiß: Am meisten 
betröffen: Schliffimitationen. 
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Wir führen Wissen, 


18 
Unterwegs: Der unmittelbare Ferti- 


18/17 gungsprozeß ist nach der Feuerpolitur 

Auftreiben: Mittels eines Auftreibe- (und dem Auftreiben) beendet. Das 19 

brettchens erhält das Glas seine end- Glas gelangt über ein Transportband Einlegen: Vom Transportband kommt 
gültige Form, zum Kühltunnel. das Glas in den Kühltunnel, 
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20 
Am Ausgang des Kühltunnels: Das 
allmähliche Abkühlen verhindert 


Spannungen im Glas, die meist zu 
Bruch führen, 


21 

Am Ende gelangt das sortierte Glas in 
Paletten zum „letzten Schliff" = zu- 
mindest zum Schleifen der Standfläche, 


nebenstehend 

Spannungen beim Abkühlen: Ungleich- 
mäßig oder zu schnell erkaltetes Glas 
behält seine Spannungen. Früher oder 
später entstehen Risse. 

rechts 

Transportfehler: Schleifspuren am Glas 
— sie sind übrigens kaum sichtbar — 
zeugen von Berührungen mit den 
Arbeitsmitteln. Ein Problem der Sorg- / 
falt. fi 
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Technologie und Gestaltung: Preßglas in der ESSR 


Richard Kristen, Teplice 


, Organisierte Qualität 


sich form-+ zweck nicht zum ersten Mal, 

Als wir 1973 Beiträge dazu vorbe- 

reiteten, schlugen unsere Partner in 

Prag vor, einmal ausführlicher über 

| Preßglas in der Produktion zu berichten. 

Nach den Beiträgen in Heft 1/74 
informieren wir Sie auf den fogenden 
Seiten über die organisatorischen und 
technologischen Voraussetzungen der 


Mit Preßglas aus der CSSR beschäftigt 
| 
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schen Freßglases. 
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1 2 
Vase Teller 
Gestalter: Rudolf Jurnikl, 1972 Gestalter: Jan Schmied, 1960 
Hersteller: SKLO UNION Hersteller: SKLO UNION 
zavod Rudolfova hut zavod Libochovice 
Ö 
Glasfiguren t 


Gestalter: Pavel Pänek, 1970/72 
Hersteller: SKLO UNION 


zavod Rudalfova huf 
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zwei Teile von LÖRD (gestaltet 1925) 
und Vase 
Gestalter (der Vase): 
Frantisek Vizner, 19657 
Hersteller: SKLO UNION 
zavod Rudolfova huf 


Ascher 
Gestalter: Adolf Matura, 1975 
Hersteller: SKLO UNION 
zavod Libochörice 
Ne 
Vase 
Gestalter: Adolf Matura, 1975 
Hersteller: SKLO UNION 
zavod Libochovice 


Tschechoslowakisches Preßglas nimmt 
seit längerer Zeit einen führenden Platz 
in der Welt ein. Eine solche Position ist 
schwer zu erobern, aber ebenso schwer 
zu verteidigen. Für den Hersteller be- 
steht die eindeutige Forderung, neue 
Ideen in die gesellschaftliche Praxis 
überzuleiten. Das ist eine sehr kom- 
plexe Angelegenheit, die den organisa- 
torischen Faktor in den Vordergrund 
treten läßt. 

Wie erfolgt - in groben Zügen skiz- 
ziert — die Erneuerung des Produktions- 
sortiments im Kombinat SKLO UNION, 
Teplice, auf dem Gebiet von Wirt- 
schaftspreßglas? Dieses Kombinat mit 
seinen Glashütten in Libochovice, Ro- 
sice, den Betrieben Rudolfova hut und 
Hefmanova hut, ist repräsentativ für die 
Preßglasproduktion in der ESSR. 

Vor fast 20 Jahren wurde die ideelle 
Grundkonzeption für die Entwicklung 
des Innovationsprozesses farmuliert 
und das entsprechende Organ gebil- 
det — der Bereichsbeirat fürGestaltung. 
Als Beratungsorgan des Generaldirek- 
tors sorgt er für die Einhaltung und 
Realisierung dieser Grundkonzeption. 
Dem Beirat gehören Gestalter, Kon- 
strukteure, Technologen, Mitarbeiter 
des Absatzes, leitende Mitarbeiter der 
einzelnen Betriebsteile und Vertreter 
einiger Handelsorgane an — sämtlich 
erfahrene, fähige Mitarbeiter, die bei 
der Erfüllung dieser Aufgabe beispiel- 
hafte Aktivität und Initiative an den Tag 
legen. Charakteristisch für die Arbeits- 
methoden dieses Kollektivs sind völlige 
Gleichberechtigung aller Mitglieder, 
Offenheit und schöpferisches Herange- 
hen, die wesentlich das Verdienst sei- 
nes Leiters, des bekannten Glasgestal- 
ters Adolf Matura, sind. 

Der Plan für die Gestaltungs- und 
Entwicklungstätigkeit wird nicht willkür- 
lich aufgestellt; seine Grundrichtung 
berücksichtigt neben einer langfristigen 
Erzeugnisorientierung auch die objek- 
tiven Tendenzen in der Entwicklung der 
gesellschaftlichen Bedürfnisse, der poli- 
tischen und Außenhandelsbeziehungen, 
die Entwicklung der Konkurrenz und 
andererseits die in den Produktionsbe- 
trieben verfügbaren Ressourcen. Er 
richtet sich ebenso nach den jeweiligen 
Jahresplänen für die Erzeugnisentwick- 
lung. Bei der Ausarbeitung der Produk- 
tionsprogramme für die einzelnen Be- 
triebsteile wirken von Anfang an Fach- 


leute verschiedener Berufe und Spezia- 
lisierungen zusammen. Sehr bedeutsam 
ist, daß bewußt Raum für freies, expe- 
rimentelles Schaffen gelassen wird. Die 
Erfahrungen der letzten Jahre zeugen 
davon, daß damit tatsächlich Vorausset- 
zungen für neue Lösungen geschaffen 
werden, für gestalterische Ideen und 
ebenso für neuartige Technologien, die 
auch beachtliche ökonomische Ergeb- 
nisse erbringen. 

Eine weitere Etappe im Entwicklungs- 
prozeß ist das Sammeln und die Aus- 
wahl von Ideen für neue Erzeugnisse. 
Das geschieht in den Zusammenkünften 
des Gestaltungsbeirats, in der Regel 
sechsmal im Jahr, bei denen die vorlie- 
genden Entwürfe nach Aspekten der 
Gestaltung, Technologie, Konstruktion 
und Ökonomie, nach Verkaufsaussich- 
ten, personellen Anforderungen und 
ähnlichem eingeschätzt werden. Das 
Produktionsprogramm kann auf Grund- 
lage dieser Arbeitsweise ständig erwei- 
tert werden, und andererseits verrin- 
gert sich das Risiko eines Mißerfolgs 
neuer Erzeugnisse. Das ist gegenwärtig, 
da der moralische Verschleiß von Pro- 
dukten schneller erfolgt, andererseits 
die Kosten für ihre Einführung in die 
Praxis bei der Preßproduktion hoch 
sind, ein bedeutsamer Faktor. 

Die relativ großeZahl von Gestaltern, 
mit denen das Kombinat SKLO UNION 
zusammenarbeitet, bietet die Voraus- 
setzungen dafür, daß auch in Zukunft 
ein vielfältiges Sortiment von Wirt- 
schaftspreßglas im Angebot ist. Der ge- 
meinsame Nenner des so vielgestalti- 
gen Schaffens und der individuellen 
Methoden des Verdienten Künstlers 
Adolf Matura, der Gestalter Rudolf Jur- 
nikl, Vratislav Sotola, Frantiäek Pe&eny, 
Jiri Brabec, Pavel Pänek, Vaclav Hanuj, 
Väclav Zajic und aller anderen ist die 
hohe Qualität ihrer für die industrielle 
Produktion bestimmten Entwürfe. 

Nach der Annahme des Entwurfs folgt 
die sehr wichtige Etappe der techni- 
schen Produktionsvorbereitung. Hier 
sind die technischen und ökonomischen 
Voraussetzungen für die laufende Pro- 
duktion zu schaffen und deren maxi- 
male Flexibilität und Rentabilität zu ge- 
währleisten. In dieser Phase wird — in 
enger Zusammenarbeit vor allem mit 
den Handelspartnern — aus der Viel- 
zahl der angenommenen Entwürfe der 
Quartalsplan der Formenproduktion 
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Teile aus einem Gloassatz Vosen Vose 
Gestalter: Pavel Pänek, 1971/72 Gestalter: Pavel Panek, 1770 Oestalter: Adolf Matura, 1976 
Hersteller: SKLO UNION Hersteller: SKLO UNION Hersteller: SkLOÖ UNION 

zavod Rudolfova huf zavod Libochovice zavod Libochovice 

fe) 10 12 

Ascher und Teller Ascher, Leuchter, Vase Vase 
Gestalter: Rudolf Jurnikl, 1971/72 Gestalter: Vladislav Urban, 1967 Gestalter: Frantisek Pedeny, 1972/74 
Hersteller: SKLO UNION Hersteller: SkKLO UNION Hersteller: SKLO UNION 

zavod Libochovice zavod Rosice zavod Hermanova hut 


aufgestellt. Ferner ist die Konstruktions- 
und die technologische Dokumentation 
auszuarbeiten, die Meinung der poten- 
| tiellen Kunden zu ermitteln, der Her- 
| stellerbetrieb festzulegen usw. 
Nach der Herstellung der Modelle - 
| dabei spielt auch der Gestalter eine 
wichtige Rolle — werden diese wieder- 
| um vom Gestaltungsbeirat begutachtet. 
Die einzelnen Mitglieder äußern sich 
bereits zum realen Erzeugnis und schla- 
gen eventuelle Änderungen vor. 

Angesichts des großen Umfangs der 
Problematik konnten nicht alle Faktoren 
der Sortimentserneuerung angeführt 
werden, Eine bedeutende Rolle spielt 
zweifellos auch die Qualifikation der 
Formenbauer und Glasmacher, die 
Technologie der Formenherstellung, 
technisches Niveau und Auslastungs- 
grad der Arbeitsmittel usw. Die unmit- 
telbar in der Produktion wirkenden und 
die in der Produktionsvorbereitung we- 
sentlichen Faktoren stehen in engem 
Zusammenhang. 

In diesem Beitrag sollte vor allem 
darauf hingewiesen werden, daß die 
Erneuerung des Produktionssortiments 
ein komplexes Herangehen erfordert 
und daß dieser Prozeß nur durch zielge- 
richtete und aktive Tätigkeit eines rich- 
tig zusammengesetzten Ärbeitskollek- 
tivs zu bewältigen ist. 
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Technologie und Gestaltung: Preßglas in der CSSR 


Adolf Matura, Prag 


Die Eigenart des Pressens 


Die Technik des Pressens erlaubt es 
einerseits, Absichten zu verwirklichen, 
die eine ganz individuellegestalterische 
Außerung darstellen. Andererseits be- 
stehen jedoch technologische Gesetz- 
mäßigkeiten, die man kennen und re- 
spektieren muß, denn auch in der PreB- 
technik gibt es nicht überschreitbare 
Grenzen. Deshalb ist die Produktions- 
vorbereitung eines neuen Erzeugnisses 
immer eine zeitaufwendige und sehr 
kostspielige Angelegenheit: Bereits aus 
dem Entwurf muß mit der erforderlichen 
Gewißheit abzulesen sein, ob er die 
Voraussetzungen bietet, sowohl die ge- 
forderten ästhetischen Qualitäten als 
auch die Produktionsziffern zu errei- 
chen, wie sie durch die geplante Effek- 
tivität der Produktion vorgegeben sind. 

Für den Entwicklungsprozeß haben 
sich feste Arbeitsmethoden herausge- 
bildet. Den Beginn der gestalterischen 
Arbeit für jedes neue Erzeugnis bilden 
Form- und Dekorstudien. Obwohl sie 
ästhetisch erst eine gewisse Orientie- 
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rung darstellen, müssen sie in dieser 
Anfangsphase doch konzeptionell so 
weit gediehen sein, daß Aussagen nach 
folgenden grundlegenden Bewertungs- 
kriterien möglich sind: 

1. gestalterische Qualität des Ent- 
wurfs; 

2. Konstruktionsprinzip des Form- 
werkzeugs und Art seiner Herstellung; 

3. Technologie im Produktionspro- 
zeß; 

4. geschätzte ökonomische Effektivi- 
tät der Produktion und Verkaufsaus- 
sichten des Erzeugnisses. 

Wenn die Aussagen diesen Kriterien 
entsprechend positiv sind, entwickelt der 
Autor aus der Studie eine exakte tech- 
nische Zeichnung, die über Form und 
Dekor detailliert Auskunft gibt. Han- 
delt es sich um eine asymmetrische Ge- 
staltung von Form oder Dekor, die durch 
eine technische Zeichnung nicht bis ins 
letzte wiedergegeben werden kann, ist 
der Autor verpflichtet, ein Gipsmodell 
anzufertigen. 

2 


Die zweite Phase des Realisierungs- 
prozesses gehört bereits zur Produk- 
tionsvorbereitung. Der Konstrukteur 
stellt anhand der technischen Zeich- 
nung eine Konstruktionszeichnung für 
die Form her. 

Auch während des Herstellens der 
Metallform sind Konsultationen zwi- 
schen Gestalter und Metallgraveur er- 
forderlich, und ebenso unerläßlich ist 
die Teilnahme des Autors am ersten 
Prägen des Erzeugnisses in der Glas- 
hütte. Beim Prägen können kleinere 
Probleme auftreten, die operativ zu 
lösen sind — aber jede Änderung der 
Form sollte mit dem Autor abgestimmt 
werden. 

Das gepreßte Erzeugnis ist eigentlich 
ein Abdruck der Glasmasse, der durch 
Druck in der Metallform hergestellt 
wird. Die Oberfläche eines gepreßten 
Erzeugnisses ist nicht immer so ideal 
glatt wie die von geblasenem Glas: Sie 


1/2 

Plastischer und grafischer Dekor: 
Plastische Dekore (T) erhalten Glätte 
und Glanz durch nachträgliches Ver- 
schmelzen der Oberfläche (Feuer- 
politur); während grafische Dekore und 
strukturierte Oberflächen (2) oft fertig 
aus der Form kommen. Eine nachträg- 
liche Einwirkung des Feuers könnte 
ihre feinziselierte Oberfläche be- 
schädigen oder verschwinden lassen. 


1 
Gestalter: 
Franti5ek Pedeny, 1972 
2 

Gestalter: 

Vratislav Sotola, 1971 
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weist Spuren auf, die in den Teilungs- 
zonen der Metallform oder an den Be- 
rührungsflächen von Form und Wer- 
schlußring entstehen, 

Damit das fertige Produkt wirklich 
einwandfrei in den Handel kommt und 
alle Oberflächenfehler beseitigt sind, 
folgt nach dem Pressen eine weitere 
Arbeitsphase: Das Glas wird im Feuer 
einer Hilfsanlage erneut erwärmt, und 
Unebenheiten der Oberfläche oder 
scharfe Stellen in den Verbindungspar- 
tien werden so gesintert, daß eine glatte 
Fläche entsteht. Die Qualität der Glas- 
oberfläche hängt natürlich von der 


3 
Verbindung mehrteiliger Formen: 
Sogenannte Preßnähte markieren die 
Verbindungsstellen. Hier erscheint der 
Abdruck eines Konstruktionsdetails als 
Element der Gestaltung, 

Gestalter: Adolf Matura, 1976 
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Materialqualität der Form, deren Pflege 
und Älter ab. 

Das Verschmelzen der Freßglasober- 
fläche unterliegt bestimmten Gesetz- 
mäßigkeiten, die der Autor desEntwurfs 
bereits in derGestaltungsphase berück- 
sichtigen muß. 

Beim Verschmelzen erwärmt sich das 
Glas in der Zone des oberen Randes 
stärker und am Boden weniger. Beim 
schärferen Verschmelzen erfolgt häufig 
eine teilweise Deformation, die dann in 
einer weiteren Phase durch einen letz- 
ten Eingriff wieder rückgängig gemacht 
werden muß. Notwendigkeit und Inten- 
sität des Verschmelzens werden nicht 
nur von Konstruktion und Qualität des 
Formwerkzeugs, sondern auch von der 
gestalterischen Konzeption des Dekors 
beeinflußt. Ein plastischer Dekor (Abb, 1) 
erlaubt eine intensivere Einwirkung des 
Feuers, während eine feine grafische 
oder strukturelle Gestaltung der Ober- 
fläche (Abb. ?) durch das Feuer beschä- 
digtwerden und von der Glasoberfläche 
fast völlig verschwinden kann. Bereits in 
der einleitenden Phase des Gestaltens 
muß deshalb bei Form und Dekor mit 
den Auswirkungen des Verschmelzens 
gerechnet werden. 

Aber ebenso kann man dasErwärmen 
der Glasform beim Verschmelzen zum 
Variieren der Form nutzen, Varianten 
entstehen durch ÄAuftreiben des oberen 
Randes in der offenen Form oder durch 
Einziehen des oberen Randes in die 
Form und Verschließen des Innenhohl- 
raums. Am häufigsten wird diese Hüt- 
tenformung von Preßglas bei Wasen, 
Aufsätzen mit Fuß und ähnlichem ange- 
wandt Ob und in welchem Maße die 
Hüttenformung möglich ist, hängt je- 
doch auch von der plastischen und kom- 
positionellen Gestaltung des Dekors 
ab, 

Bei jedem Entwurf müssen bereits in 
der Anfangsphase die Konstruktion der 
Metallform und ebenso die Art ihrer 
Realisierung berücksichtigt werden. Die 
Metallform ist im Grunde das entschei- 
dende Produktionsmittel. Ihre Konstruk- 
tion und perfekte Ausführung bestim- 
men in erheblichem Maße nicht nur das 
Tempo der Produktion, sondern ebenso 
die Qualität des Erzeugnisses. 

DerKonstruktion nach handelt es sich 
um zwei- und mehrteilige sowie um auf- 
klappbare Formen. Der Dekor in der 
Formoberfläche kann als Metallgravur 


4 
Plastizität im Rand: 
Kennzeichnend für die klassische Weise 
des Pressens ist ein wulstiger Rand. Der 
die Eisenform abschließende Ring 
bringt hier Plastizität und betont so den 
Glasabschluß. 

Gestalter: Vladislav Urban, 1962 


ausgeführt sein, Form und Dekor kön- 
nen jedoch auch nach einem plasti- 
schen Modell gegossen werden; ebenso 
sind moderne maschinelle Kopieranla- 
gen verwendbar — je nach den konkre- 
ten Produktionsbedingungen und der 
Ausrüstung des Werkes. 

Jede Form besteht praktisch aus vier 
Teilen -— dem Mantel, der Bodenplatte, 
dem Ring zum oberen Verschließen des 
Formhohlraums und der Stempelfüh- 
rung mit dem Stempel. Jedes Teil ist für 
die gestalterische Arbeit zu nutzen. 

In der Metallform als Ganzem oder 
in deren einzelnen Teilen lassen sich 
demnach sehr anspruchsvolle gestalte- 
rische Ziele realisieren. Trotz dieser vie- 
len Möglichkeiten ist bereits in der 
Etappe des Entwerfens sehr rationell zu 
überlegen und vorzugehen. Man muß 
berücksichtigen, daß in der Metallform 
große Serien hergestellt werden sollen, 
daß sich durch ihren langen Gebrauch 
die Formoberfläche abnutzt, doß die 
Form stets in einwandfreiem Zustand 
gehalten und deshalb ihre Oberfläche 
gereinigt werden muß. 

Besonders große Aufmerksamkeit er- 
fordern die Verbindungen mehrteiliger 
Formen. Das sind jene Stellen, die im 
Verlauf der Produktion der stärksten 
mechanischen und thermischen Bean- 
spruchung ausgesetzt sind. Am günstig- 
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Dekor in Hohlform und Ring: 

Vom Mantel entwickelt sich der Dekor 
zum Rand, von der Fläche zum Glas- 
' abschluß, so assoziierend ein „Änein- 
| anderkleben”" der einzelnen Wand- 

j abschnitte. 
| Gestalter: Rudalf Jurnikl, 1973 


sten sind Lösungen, bei denen die Ver- 
bindungen zum Dekor gehören oder 
bewußt hervorgehoben werden, so daß 
sie nicht als plastischer Abdruck eines 
Konstruktionsdetails, sondern als Ele- 
ment der Gestaltung wirken (Abb. 3). 
Diese Probleme entfallen bei Objekten, 
die in aufklappbaren Formen gepreßt 
werden, das heißt in Formen, deren 
Mantel und Boden ein Ganzes bilden. 
Um optische Wirkungen zu erzielen, 
kann auch die Form des Preßstempels 
genutzt werden. Der Dekor läßt sich 
also auf der Oberfläche des Preßstem- 
pels oder im Innern des Hohlraums an- 
bringen, oder beide Varianten werden 
kombiniert. Ein „Dekornegativ* am 
Preßstempel darf jedoch nicht an des- 
sen oberem Rand enden, sondern etwas 
tiefer, damit beim Aufnehmen einer 
größeren Glasmenge der Dekor nicht 
in den Raum des Ringes gelangt — die 
Form ließe sich dann nicht schließen. 
Zur plastischen Formung ist auch der 
Ring zu nutzen, der die Form horizontal 
abschließt (Abb. 4). 6 
Ebenso wie man einen eigenständi- 
gen Dekor in der Form des Ringes | 
schaffen oder frei aus dem Mantel der 
Form entwickeln und im Ring abschlie- 
Ben kann (Abb. 5), läßt sich die Boden- 
platte der Metallform als Dekorträger 
nutzen. Ein klassisches Beispiel für eine 


solche Lösung ist der Satz POLAX (Abb, % 
6), bei dem ein einfacher plastischer PA 
Dekor, der im inneren Bereich der er 


Bodenplatte beginnt, optisch wirksam 
in die glatten Formen der Objekte wei- 
tergeführt wird. 

Ein weiterer, sehr wichtiger Faktor, 
der bei der Gestaltung von Preßglas- 
erzeugnissen beachtet werden muß, ist 
der obere Durchmesser des Objekts 
und sein Verhältnis zur Gesamthöhe. 
Der Durchmesser der oberen Öffnung 
des Objekts (kreisförmig, vierecig, 
oval) ist stets so zu dimensionieren, daß 
beim Füllen der Glasform die erforder- 
liche Menge an Glasmasse so abge- 
schnitten werden kann, daß sie durch 


=) 
Dekor im Boden: 
Die Bodenplatte der mehrteiligen Form 
ist zum Träger des Dekors geworden, 
der optisch Wand bzw. Tellerfahne und 
Boden verbindet. 

Gestalter: Rudolf Schroter, 1938 
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Dekor und Preßzeit: 

Vertikale Dekore (7) lassen das Glas 
schnell in der Hohlform emparsteigen. 
Die Preßzeit ist kürzer als bei horizontal 
gliedernden Dekoren. 

Spiralfäörmiger Dekor (3) als gelunge- 
ner Kompromiß zwischen vertikalem 
und horizontalem Dekor. 


7 


ke 2 


freien Fall in den Hohlraum der Form 
gelangt. Eine zu enge Öffnung behin- 
dert den freien Fall der Glasmasse. Sie 
bleibt während des Fallens am oberen 
Rand hängen, und auch, wenn sie do- 
nach auf den Boden der Form sinkt, 
kommt es dabei zu zahlreichen Über- 
lappungen, die nach dem Pressen als 
irreparable Fehler in Erscheinung tre- 
ten. 

Auch die Höhe der Form ist begrenet. 
Von großem Einfluß ist hier die Konzep- 
tion des Dekors, sein Reliefcharakter. 
Jede gestalterische Lösung muß den 
notwendigen Durchflußraum zwischen 
dem Körper der Preßform und dem 
Stempel berücsichtigen, das heißt 
jenen Raum, in dem der Stempel das 
Glas in die Höhe drückt. Die Preßzeit 
ist ebenfalls begrenzt: Die Glasmasse 
muß während des gesamten Produk- 
tionsvorgangs ausreichend formbar 
sein. Mitbestimmend für die Geschwin- 
digkeit und die Möglichkeit des Pres- 
sens ist auch der Charakter des Dekors. 
Ein plastisch und vertikal gestalteter 
Dekor ermöglicht ein relativ schnelles 
Emporsteigen des Glases, während 
horizontal angeordnete Dekore den 
Produktionsablauf verlangsamen (Abb. 
7/8). Beim Pressen kommt es bei eini- 
gen Formentypen im unteren Drittel zu 
welligem Falten der Oberfläche, die 
Spuren davon sind nicht mehr zu be- 
seitigen. Auch das muß vom Autor des 


18 


SLUB 


Wir führen Wissen, 


F; 

Gestalter: Adolf Matura, 1975 
8 

Gestalter: Jifi Brabec, 1972 


Entwurfs vorher berücksichtigt werden — 
er kann diese unerwünschten Oberflä- 
chenstrukturen in seine Gestaltungs- 
absicht einbeziehen, kann sie im Dekor 
verbergen oder darauf bauen, daß sie 
durch nachträgliches Werwärmen von 
der Glasoberfläche verschwinden, 

Die Geschichte zeigt, daß Preßglas in 
der Regel durch weitere handwerkliche 
Arbeiten veredelt wurde, daß es nach- 
träglich geschliffen, bemalt, vergoldet 
wurde usw, Won diesen nachträglichen 
Dekorierungsverfahren wird heute in 
der tschechoslowakischen Produktion 
die Technik des Mattierens angewandt 
(Abb. ?). Diese Form der Oberflächen- 
veredlung wird bereits beim Entwerfen 
der dafür vorgesehenen Erzeugnisse 
berücksichtigt. 

Zur Technik des Glaspressens wäre 
abschließend zu sagen, daß der Weg 
vom Entwurf bis zur Realisierung des 
Glaserzeugnisses relativ lang ist. Die 
wenigsten Probleme treten dann auf, 
wenn dem Entwurf eine Konzeption zu- 
grunde liegt, die sich in bestimmten 
Varianten bereits früher in der Produk- 
tion bewährt hat. Weit komplizierter ist 
jedoch der Weg, wenn der Entwurf eine 
neue und unkonventionelle gestalteri- 
sche Lösung darstellt. Hier kann im Wer- 
lauf der Realisierung eine Reihe von 
technologischen Überraschungen ein- 
treten. Deshalb ist für den auf diesem 
Gebiet tätigen Gestalter die intime 
Kenntnis der Produktionstechnik und 
technologie eine grundlegende Vor- 
aussetzung. Diese Kenntnisse bieten 
den Raum, auch außergewöhnliche ge- 
stalterische Absichten praktisch zu reali- 
sieren. Und der Raum für ein Bemühen 
in dieser Richtung ist in der Technik des 
Glaspressens sehr groß. 

Die hier kurz skizzierte Problematik 
des Zusammenhangs von Technologie 
und Gestaltung zeigt, daß die Arbeit 
zum überwiegenden Teil auf handwerk- 
lichem Können beruht — auf den hand- 
werklichen Fähigkeiten der Metallgra- 
veure, Postenanfänger, Presser und 
Meister des Hüttenformens. Mit vollem 
Recht gehört deshalb diese Disziplin 
der Glasherstellung in die Kategorie 
der manuellen Produktion. 


9 

Nachträgliches Veredeln: 

Von den handwerklichen Techniken des 
Vergoldens, Bemalens und Schleifens 
wird heute nach das Mattieren ange- 
wandt. 


Gestalter : Frantisek Vizner, 1964/71 
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Technologie und Gestaltung: Preßglas in der VR Polen 


| 
| Jan Sylvester Drost, Eryka Trzewik-Drost, Zabkowice 


Plastisch und optisch 


E- 
ei. A. | 


Das polnische Preßglas war, wie allge- 
mein üblich, bis Anfang der fünfziger 
Jahre eine Leistungsschau der Nach- 
ahmer und Dekorateure, 

Eine neue Entwicklung setzte ein, als 
im Jahre 1953 die ersten Absolventen 
der Hochschule für bildende Kunst 
| Wroctaw in die Industrie gingen und 
sich Absolventen der Fakultät für Glas 
auch dem Preßglas zuwandten. Es 
begann eine Sortimentsbereinigung, 
die bereits seit einigen Jahren abge- 
schlossen ist. (Auch wenn bisweilen die 
alten Formen aus dem Lager geholt 
werden: Neue Schliffimitationen gibt es 
nicht.) Eine Gestaltungskonzeption, 
ebenso wie die Spezialisierung der 
Glashütten, die Einführung neuer 
Technologien und die steigende Auf- 
merksamkeit für das Gewinnen hoch- 
wertiger Glasmasse begründeten den 
guten Ruf polnischen Preßglases: 
Heute ist es Exportartikel mit eigener 
Linie, bedacht mit Würdigungen und 
Preisen auf internationalen Messen 
und Ausstellungen. 

Charakteristisch für dieses Glas ist 
der Rückgang manuell veredelnder 
Arbeit nach dem Preßvorgang, Gepreß- 
tes oder auch gegossenes Glas soll 
nach möglichst wenigen mechanischen 
und manuellen Arbeitsgängen 
gebrauchsfertig sein, 

Über die Geschichte dieser Konzep- 
tion und ihre technologischen Bedin- 
gungen schreiben im folgenden die 
Gestalter Jan Sylvester Drost und 
Eryka Trzewik-Drost, beide verantwort- 
lich für die Produktgestaltung im 
führenden Betrieb für polnisches Preß- 
glas, der Glashütte ZABKOWICE, 
einem Betrieb von VITROPOL. 
red. 


j 
Ascher und Leuchter 
Osstalter: Jan Sylvester Drost, 1974 
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Kompottschüsseln, stapelbar 
Gestalter: Bogdan Kupcezyk 
3/4 
Teller 
Gestalter: Jan Sylvester Drost, 1971 
5 
Teller 
Gestalter: Eryka Trzewik-Drost, 1975 


Zu den charakteristischen Lösungen der 
ersten Etappe unserer Arbeit gehören 
die mit traditionellen Methoden in 
Eisenformen von Hand gefertigten Pro- 
dukte. Durch Schliff, Politur und Ätzung 
wurden sie nach der thermischen Bear- 
beitung — der sogenannten Feuerpoli- 
tur — veredelt. Diese vorwiegend stapel- 
baren Erzeugnisse zeichnen sich durch 
ihre einfache Symmetrie und relativ 
glatte Oberfläche aus (Abb. 11, 23). 
Parallel zu dieser Erzeugnisgruppe ent- 
standen weitere Sets mit zweiseitigen 
Dekoren: Durch jeweils unterschiedlich 
ausgeformte Stempel und Eisenformen 
gewann man regelmäßige oder asym- 
metrische bikonkave Linsen oder andere 
Dekore mit interessanten grafischen 
und optischen Wirkungen (Abb. 13), 

In den letzten 20 Jahren hat das ma- 
nuelle Pressen aufgehört, die billigste 
und produktivste Technologie zu sein 
angesichts der möglichen Automatisie- 
rung ganzer Prozesse zur Produktion 
von Gebrauchsglas in großen Serien. 
Das von Hand hergestellte Preßglas ist 
so kein Glas von niederem Standard 
mehr. Es ist deshalb berechtigt, wenn 
wir Gestalter uns kontinuierlich mit dem 
Problem beschäftigen, die dieser Tech- 
nik entsprechenden neuen plastischen 
Formen zu finden, die neben hohem 
Gebrauchswert auch einen hohenästhe- 
tischen Wert und jenen Ausdruck besit- 
zen, der die moderne industrielle Form- 
gestaltung auszeichnet. Es geht um op- 
tische und plastische Wirkungen, die 
einzig und allein für diese Technologie 
kennzeichnend sind und sich auch durch 
keine andere Technik realisieren lassen. 

Die Erarbeitung neuer Konzeptionen 
für Preßglas endet aber keineswegs mit 
dem Entwurf neuer Formen und Dekore, 
sondern beruht auch auf einer engen 
Zusammenarbeit des Formgestalters 
mit Technologen, Konstrukteuren sowie 
Kunsthandwerkern. Durch die feste An- 
stellung von Formgestaltern in der 
Glasindustrie wird es ihnen imtäglichen 
Erleben der wichtigsten Produktions- 
probleme möglich, an allen Phasen der 
Vorbereitung und Herstellung teilzu- 
nehmen. Im Rahmen dieser Zusammen- 
arbeit mit Fachleuten aus der Technolo- 
gie, mit Konstrukteuren von Glasformen 
und mit Arbeitsorganisatoren sowie 
dank gemeinsam durchgeführter Expe- 
rimente gelang die Verwirklichung vie- 
ler Ideen zur Einführung neuer Techno- 
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Teller, in offener Form gepreßt 


9/10 


Teller, in offener Form gepreßt 


Gestalter: Jan Sylvester Drost, 1975 


Tablett 


Osstalter: Jan Sylvester Drost, 1970 
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Teller und Schüssel (Bodenansicht) 
Gestalter: Jan Sylvester Drost, 1973 Gestalter: Eryka Trzewik-Drost 
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11 
Preßglassatz STOS, stapelbar 
Gestalter: Bogdan Kupezyk, 1971 
12 
Irinkgläser, stapelbar 
Gestalter: Eryka Trzewik-Drost, 1975 
13 
Vase 
Gestalter : Jan Sylvester Drost, 1972 
(1. Preis im nationalen Wettbewerb 


„Gute industrielle Form" 1972) 


11 


logien, zur Verringerung bzw. Ausschal- 
tung überholter Produktionsmethoden, 
zur Erhöhung der Qualität der Erzeug- 
nisse und zur Ausbildung hachqualifi- 
zierter Fachkader, die sich der kollek- 
tiven Verantwortung für ein gutes indu- 
strielles Finalprodukt bewußt sind. 
Bereits gegen Ende der fünfziger 
Jahre richtete man die größten Bemü- 
hungen darauf, den gesamten Prozeß 
der Vorbereitung eiserner Glasformen 
zu modernisieren. Neue Methoden der 
Metallbeorbeitung (beispielsweise die 
Elektrobohrung) und der Formung (Ab- 
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14 
Teller 

Gestalter: Eryka Trzewik-Drost, 1970 
15-20 
Preßglassatz ASTEROID, in offener 
Form gepreßt, einzelne Teile gegossen 
(19) 

ÖOsstalter: Jan Sylvester Drost, 
1972/75 (ausgezeichnet mit einer Gold- 
medaille zur Il. Internationalen Glas- 
und Porzellantriennale Jablonec 1976) 
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guß von Formen mit fertigem Dekor) 
wurden eingeführt. Neue Werkstoffe 
gestatten eine sehr präzise Anfertigung 
der Modelle von Prototypen, und durch 
die erwähnte Gußmethode können sie 
genau kopiert, die Zeit der Herstellung 
der Formen von mehreren Wochen oder 
gar Monaten auf einige Tage verkürzt 
werden. Insbesondere diese Gußme- 
thode bot den Gestaltern vielfältige 
ästhetische Möglichkeiten. Die Kopp- 
lung dieser Prozesse mit der Siebdruck- 
methode erlaubte es, auf die zur Änfer- 
tigung der Eisenformen notwendigen 


Keramikkerne sehr komplizierte grafi- 
sche Lösungen zu übertragen, um die 
Oberfläche der Erzeugnisse zu gestal- 
ten und durch die Weiterbearbeitung 
mit Sandstrahl oder Ätzung völlig neue, 
mit der äußeren Form harmonierende 
Strukturen zu erreichen. 

Parallel zu neuen Herstellungsmetho- 
den für Eisenformen wurden auch die 
Arbeiten an Neukonstruktionen soge- 
nannter „offener Formen” für handge- 
Glaserzeugnisse fortgeführt, 
Dadurch konnten Anfang der sechziger 
Jahre die ersten Kollektionen mit einer 


preßte 
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sanfteren, fließenderen oberen Rand- 
linie entwickelt werden. Der für die tra- 
ditionelle Formung charakteristische 
dekorlose Rand, der sich aus dem Äb- 
schluß der FPreßform ergibt, fällt dabei 
weg (Abb. 6, 7, 15-20). Diese Methode, 
im Produktionsmaßstab seit Jahren in 
der Glashütte ZABKOWICE angewandt, 
ist auch von anderen Betrieben der Ver- 
einigung VITROPOL übernommen wor- 
den. Sie erlaubt einerseits die Entwick- 
lung einer neuen Gestaltungslinie und 
garantiert andererseits bedeutende 
ökonomische Effekte durch die Verklei- 
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nerung des Personalbestands bei der 
Preßglasherstellung bei völligem Weg- 
fall der beschwerlichen Methoden ther- 
mischer und mechanischer Bearbeitung, 
zum Beispiel des Schleifens und Polie- 
rens. 

Interessante Ergebnisse brachten 
auch weitere Experimente bei der ma- 
nuellen Herstellung von Preßglas aus 
zweifarbigen Glasmassen in offenen 
Formen. Hier wurden zwei Methoden 
gefunden, die sich bewährt und in der 
Serienproduktion gute Resultate ge- 
bracht haben. Im ersten Fall werden die 


einander farblich ergänzenden Glas- 
massen ausHöfen bzw. einem Wannen- 
ofen geschöpft, man erhält dabei deko- 
rativ getönte Preßglaserzeugnisse, Ein 
anderer Effekt entsteht durch die Ver- 
bindung zweier Glasmassen, die in der 
offenen Eisenform aufeinandergebracht 
werden. Die erste wird länglich ange- 
ordnet, die zweite zentral in Form eines 
regelmößigen Tropfens. Unter dem 
Druck der Presse vereinigen sie sich, 
man erhält neben dem Effekt von Farbe 
und Zeichnung auch sehr interessante 
plastische Formen, beispielsweise deko- 
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21 
Ascher 

Gestalter: Jan Sylvester Drost, 1973 
22 


Rauchsatz, stapelbar 
Gestalter: Eryka Trzewik-Drost, 1974 
23 
Preßglassatz CONTI, stapelbar 
Gestalter: Eryka Trzewik-Drost, 1972 


rative Teller mit charakteristischen Ver- 
engungen (Abb. 4. Umschlagseite). 

Bei der Gestaltung von Preßglos für 
die verschiedenen Funktionen kennt der 
Gestalter nicht nur den Bedarf der Ge- 
sellschaft, für die er tätig ist, sondern 
auch die gesellschaftliche Beurteilung 
seiner Arbeit, Ein mehrstufiges System 
der Auswahl und Beurteilung neuer 
Entwürfe für Preßglaserzeugnisse durch 
ein Spezialistenkollektiv schaltet fast 
vollständig die Möglichkeit von Irrtü- 
mern aus, die früher mehrfach Produk- 
tionsstörungen und Abweichungen der 
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Finalprodukte vom Prototyp hervorrie- 
fen. 

Durch seine schöpferische Tätigkeit 
beeinflußt er aktiv das Leben und die 
Umwelt und gestaltet zugleich im Kon- 
text der Allgemeinentwicklung seiner 
Fachdisziplin,. damit die industriellen 
Finalprodukte sich nicht nur durch eine 
gute Form und neue produktionstechni- 
sche Vorzüge auszeichnen, sondern auch 
zu einem kulturellen Wert im Leben des 
modernen Menschen werden. 

In den künftigen Produktionspro- 
grammen sollen die bisherigen Tradi- 


tionen der polnischen Preßglasherstel- 
lung bewahrt werden, dabei will man 
das gegenwärtig erreichte produktions- 
technische Niveau nicht nur halten, son- 
dern die spezifischen Möglichkeiten der 
erwähnten Techniken und Technologien 
intensiv weiterentwickeln. 
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En 


Beiträge zur Methodik 


Rolf Frick 


[| 
Der Arbeitsprozeß und seine Phasen 


| 
Arbeitsmittel und Arbeitstechniken 


2 
Arbeitsbedingungen und 


Kommunikation 


[1 
Kooperation und Arbeitsteilung 


| 
Entwurf, Modell und Serienprodukt 


|] 
Zielorientierung, Produkt und Gebrauch 


Grundlagen fur eine Fachmethodik 


In der zweiten Hälfte der 60er Jahre 
wurde in fast allen Fachgebieten eine 
zum Teil heftige Methodendiskussion 
geführt. Daran beteiligten sich — bezo- 
gen auf die industrielle Formgestaltung 
— Fachleute aus aller Welt, Zeitschrif- 
ten, Tagungsmaterialien und sonstige 
Publikationen sind Belege für diese Zeit 
und ihre Auffassungen. 

Dem flüchtigen Betrachter der damo- 
ligen Szenerie bietet sich ein Bild hoher 
und überspitzter Erwartungen an das, 
was methodologische Forschung zu lei- 
sten und zu liefern vermag. Aus retro- 
spektiver Sicht kann sich der genauer 
Betrachtende des Eindrucks nicht er- 
wehren, daß viele dieser Erwartungen 
aufgrund ungenügender Sachkenntnis 
formuliert wurden, wobei in vielen Fäl- 
len Wissen durch Glaube ersetzt wurde. 
Es ist deshalb auch nicht verwunderlich, 
daß einer Phase der Methodeneupho- 
rie eine Phase der Ernüchterung folgte, 
in der oft Zweifel am Sinn methodi- 
scher Überlegungen laut wurden. 

Vieles hat sich inzwischen geklärt, 
anderes wartet noch auf diese Klärung 
— geblieben ist bei manchem Gestalter 
ein gewisses Unbehagen Fragen der 
Methode gegenüber. Dieses Unbeha- 
gen resultiert entweder aus der Er- 
kenntnis, zur Methodik des eigenen 
Fachgebietes noch keinen gesicherten 
Standpunkt zu haben, oder aus dem 
Wissen um die ungenügende Entwick- 
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lung einer dem Fachgebiet adäquaten 
Methodik. 


Vor dem Hintergrund dieser Situation 
wird nun seit einiger Zeit wieder recht 
häufig von Methode, Methodik, von me- 
thodologischer Forschung und ähnli- 
chem gesprochen und geschrieben. 


Handelt es sich um einen zweiten 
Aufguß? 

Wird da nicht versucht, etwas wieder 
hervorzuholen, was schon weggeräumt 
war? 


Mit anderen Worten: Sind die neuer- 
lichen Bemühungen um eine Gestal- 
tungsmethodik — oder wie immer sie 
genannt werden mag — gesellschaft- 
lich relevant? 

Sicherlich kann es nicht darumgehen, 
die Diskussion an genau dem Punkt 
fortzusetzen, an dem sie vor Jahren be- 
endet wurde. Eine Überlegung oder Er- 
fahrung gilt aber nach wie vor: 

Immer dann, wenn bestimmte Tätig- 
keitsklassen (oder Fachgebiete) ein 
empirisches Anfangsstadium verlassen, 
rücken Fragen der theoretischen und 
methodischen Durchdringung der prak- 
tischen Tätigkeit stärker in den Mittel- 
punkt des Interesses. Und vielleicht 
mußte erst eine gewisse Ernüchterung 
eintreten, vielleicht mußten erst über- 
triebene Erwartungen zerstört werden, 
bevor nun ohne Illusion an die Arbeit 
gegangen werden kann. 


Damit ist aber auch der Zeitpunkt ge- 
kommen, auf die folgenden Fragen 
erste fragmentarische Antworten zu ge- 
ben. 


Fachmethodik — was ist das? 
Zum besseren Verständnis sollen zwei 
Definitionen am Anfang stehen: 

Methode — System von Regeln, das 
die Werfahrensweise zur Erlangung 
neuer Erkenntnisse in einem bestimm- 
ten Bereich der Wissenschaft bestimmt. 
Der Begriff „Methode”" umfaßt darüber 
hinaus auch alle auf einem bestimmten 
System von Regeln beruhenden Ver- 
fahrensweisen, die eine rationelle und 
folgerichtige Durchführung praktischer 
Tätigkeiten zur Erreichung maximaler 
Resultate zum Ziel haben. 

Theorie — systematisch geordnete 
Menge von Aussagen bzw. Aussagesät- 
zen e einen Bereich der objektiven 
Realität oder des Denkens. 

Zwischen Theorie und Methode be- 
steht ein dialektisches Verhältnis. Einer- 
seits basieren Methoden auf Theorien 
und damit auf objektiven Gesetzmäßig- 
keiten. Andererseits werden zum Aus- 
arbeiten von Theorien bestimmte Me- 
thoden benötigt. 

Dieser Zusammenhang muß beachtet 
werden, wenn von den Unterschieden 
zwischen Theorie und Methode gespro- 
chen wird: 
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Theorie 


Methode 


Funktion: Abbildung der 
Wirklichkeit 

Ergebnisse 

werden 

formuliert in: Gesetzesaussagen 

diese haben: Aussagencharakter 


Leitung zielgerichteter 
menschlicher Tätigkeit 


Regeln 


Aufforderungscharakter 


Methoden beziehen sich also stets 
auf Tätigkeiten. Sie wollen diese Tätig- 
keiten zielgerichtet, rationell, zweckent- 
sprechend gestalten helfen. Zur nähe- 
ren Charakterisierung dieser Funktion 
soll das untenstehende Schema benutzt 
werden. 

Werden die produktiven menschli- 
chen Tätigkeiten hinsichtlich ihres Ge- 
genstandes, ihrer Objektbezogenheit, 
untersucht, dann sind mindestens drei 
Ebenen menschlicher Tätigkeit feststell- 
bar: 

a) Die Ebene, in der unter Einsatz 
bestimmter technischer Verfahren Pro- 
dukte mit solchen Kenngrößen indu- 
striell gefertigt werden, die gesellschaft- 
lichen Forderungen entsprechen. Da in 
dieser Ebene über den materiellen 
Fortbestand unserer Gesellschaft ent- 


Schema (stark vereinfacht) der 
Zuordnung von Metaebenen zur 


schieden wird, sich mithin die Mehrzahl 
unserer Anstrengungen auf diese Ebene 
bezieht, soll sie als Bezugsebene be- 
zeichnet werden. 

b) Die Ebene, in der unter Einsatz 
bestimmter gedanklicher Verfahren 
Entwürfe für die in der Bezugsebene 
herzustellenden Produkte angefertigt 
werden. 

Diese Entwürfe stellen Vorwegnah- 
men (Äntizipationen) der noch zu reali- 
sierenden Produkte dar. 

Einer der dabei benötigten (Teil-)Ent- 
würfe bezieht sich auf die Formgestal- 
tung. Die Ebene, in der die gestalteri- 
schen Entwürfe „produziert” werden, ist, 
bezogen auf den Produktionsprozeß, 
die erste Metaebene. 

c) Die Ebene, in der unter Einsatz 
bestimmter gedanklicher Verfahren 
Aussagen über den gestalterischen Ent- 
wicklungsprozeß, seine Voraussetzun- 
gen, Methoden und Ergebnisse erarbei- 
tet werden. 


Benennung 
des Prozesses 


Bezugsebene 
Voraussetzung 
des Prozesses 
2, Metaebene Informationen zu wissen- 


schaftstheoretischen, 
erkenntnistheoretischen 
und methodologischen 
Grundlagen des betreffen- 
den Gegenstandsbereiches 


A 1. Metaebene 


Informationen über die 
Parameter der gestalte- 


rischen Aufgabe 


’ 


Bezugsebene 


Forderungen 


stoffliche, energetische 
und informationelle 


Eingangsgrößen 
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Information über das 
gesellschaftliche Bedürfnis 
und daraus abgeleitete 


methodologischer 
Entwicklungsprozeß 


gestalterischer 
Entwicklungsprozeß 


industrieller 
ProduktionsprozeB 


Diese Ebene ist, bezogen auf den ge- 
stalterischen Entwicklungsprozeß, eine 


. darüberliegende Ebene, bezogen auf 


den Produktionsprozeß, die zweite Me- 
taebene. 

Aus dem Schema ergibt sich, daß das 
Ergebnis der ersten Metaebene als 
Operator in der darunterliegenden Be- 
zugsebene eingesetzt wird; dort also im 
Sinne einer Steuer- oder Handlungsan- 
weisung wirkt. Analog dazu wirken die 
Aussagen der zweiten Metaebene als 
Operator in der ersten Metaebene. 

Daraus läßt sich folgende vorläufige 
Definition ableiten: Eine Fachmethodik 
ist ein auf einen bestimmten Gegen- 
standsbereich bezogenes System von 
methodischen Regeln, Vorschriften und 
Hinweisen zum zielgerichteten und ef- 
fektiven Vollzug vorwiegend gedank- 
licher Öperationen. 

Ist dieser Gegenstandsbereich der 
gestalterische Entwicklungsprozeß, dann 
soll diese Fachmethodik mit Gestal- 
tungsmethodik bezeichnet werden. 

Die Erarbeitung einer derartigen Ge- 
staltungsmethodik setzt methodologi- 
sche Untersuchungen, also Untersu- 
chungen in einer darüberliegenden 
Metaebene, voraus. 


Fachmethodik — 

was kann sie (was nicht)? 

Die vorstehenden Überlegungen waren 
recht „theoretisierender” Art. Sie sind 
jedoch notwendig, um eine befriedi- 


Ergebnis 


des Prozesses 


E 
Aussagen (im Sinne einer | 8 2 
Methodik) zur Durch- ii; 
führung des gestalterischen 5 3 
Entwicklungsprozesses a E 
u 
a 
; 0 
<O 
gestalterische Entwürfe F 
zur industriellen | — 
Herstellung von Produkten 5 a 
:: 
sa 
<O 


industriell gefertigte 
Produkte mit bestimmten 
Qualitätseigenschaften 


Objekte 
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gende Antwort auf die Fragen: „Was 
kann eine Fachmethodik?" und „Was 
kann eine Fachmethodik nicht?" zu ge- 
ben. 

Beginnen wir mit der zweiten Frage. 

Aus der vorläufigen Definition des 
Begriffs Gestaltungsmethodik, aus der 
Darstellung im Schema und aus den 
Aussagen zum Zusammenhang von 
Theorie und Methode geht hervor, daß 
Methoden, mithin methodische Kennt- 
nisse ganz allgemein, immer nur ols 
Operator, als Einwirkung auf den 
eigentlichen Arbeitsgegenstand wirken. 
Sie sind mit den Voraussetzungen und 
Ergebnissen jedes Entwicklungsprozes- 
ses eng verbunden, aber sie sind mit 
diesen nicht identisch. 

Anders ausgedrüct: methodische 
Kenntnisse „ersetzen" keine fachlichen 
Kenntnisse! Noch deutlicher: fachme- 
thodisches Wissen macht aus einem 
schlechten Gestalter noch lange keinen 
guten Gestalter! 

(An dieser Stelle sei eine kritische 
Bemerkung zum eingangs erwähnten 
Methodenverständnis gestattet: Es ist 
offensichtlich eine Tatsache, daß die 
Entwicklung und Erprobung von Fach- 
methodiken in vielen Fachgebieten noch 
am Anfang steht. Das gilt sicher ganz 
besonders für das Gebiet der industriel- 
len Formgestaltung. Rückschläge und 
Enttäuschungen bei der Anwendung 
einzelner Methoden sind demzufolge 
nur verständlich, Äber ebenso offen- 
sichtlich ist die Tatsache, daß in der Ver- 
gangenheit häufig versucht wurde, feh- 
lendes fachliches Wissen und Kännen 
mit Methodenspielereien zu kaschieren, 
womit zusätzlich der Anschein der „Wis- 
senschaftlichkeit" erweckt werden soll- 
te.) 

Wenn anerkannt wird, daß jeder Ge- 
stalter zuerst und in allererster Linie 
nach seinen Ergebnissen bewertet wird 
und daß die Methoden „nichts weiter” 
(aber auch nichts weniger!) als Hilfs- 
mittel zum Erreichen eben dieser Ergeb- 
nisse sind, können wir zur Frage über- 
gehen, was eine Fachmethodik konkret 
leistet. 

Jede gegenstandsspezifische Metho- 
dik leitet ihre Daseinsberechtigung aus 
ihrem Beitrag zur Klärung mindestens 
zweier praxisrelevanter Probleme ab: 

- zum einen aus der Explikation der 
dem Gegenstandsbereich zugrunde lie- 
genden funktionellen und strukturellen 
Gegebenheiten und 

- zum anderen aus der Aufberei- 
tung von Methoden(systemen) zum ro- 
tionellen und effektiven Vollzug gegen- 
standsspezifischer Operationsklassen. 

Methodologishe Forschung muß 
deshalb unter diesen beiden Aspekten 
— dem explikativen und dem instrumen- 
tell-pragmotischen — gesehen und be- 
wertet werden. 

Im Zusammenhang mit explikativen 
Arbeiten im weitesten Sinne sind von 
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der Gestaltungsmethodik unter ande- 
rem Beiträge zu Begriffsdefinitionen 
und damit zu Gegenstandsab- und 
-eingrenzungen, zu den Gesetzmäßig- 
keiten gestalterischer Tätigkeiten, zur 
Aufgabenklassifikation und zu inter- 
disziplinärer Funktionsteilung zu erwar- 
ten. 

Im Zusammenhang mit instrumentell- 
pragmatischen Arbeiten sind von der 
Gestaltungsmethodik unter anderem 
Beiträge zur Methodenentwicklung und 
-anpassung, zur Ausarbeitung von Hin- 
weis- oder Vorschriftenmengen bis hin 
zur Aufstellung von Methodenkatalo- 
gen zu erwarten. 

Die mit der Erarbeitung der Gestal- 
tungsmethodik angestrebten allgemei- 
nen Ziele liegen: 

— im erhöhten Selbstverständnis der 
Gestalter und im besseren Verstehen 
von Fachleuten angrenzender Gebiete; 

— in der systematischeren und ge- 
zielteren „Lehrbarkeit" des Fachgebie- 
tes industrielle Formgestaltung und, 
nicht zuletzt, 

- in der qualitativen und quantita- 
tiven Erhöhung der gesellschaftlichen 
Wirksamkeit der Formgestaltung bei 
der Befriedigung gewachsener kultu- 
rell-ästhetischer Bedürfnisse der Werk- 
tätigen." 


Fachmethodik — wie wird sie erarbeitet? 
Vorab sei unterstrichen: Eine für den 
praktisch tätigen Gestalter sinnvoll an- 
wendbare und seinen Arbeitsprozeß 
rationalisierende Fachmethodik kann 
nur von ihm — bzw. in enger Zusam- 
menarbeit mit ihm — erarbeitet werden. 
Da der Gegenstandsbereich industrielle 
Formgestaltung im Schnittpunkt von 
kulturell-ästhetishen, gebrauchswert- 
mößigen und technisch-ökonamischen 
Forderungs- und Bedingungsfeldern 
angesiedelt ist, folgt für methodologi- 
sche Forschungen über diesen Gegen- 
standsbereich der Zwang zu interdiszi- 
plinärer Zusammenarbeit im weitesten 
Sinne des Wortes, 

So werden neben erkenntnistheore- 
tisch-methodologischen Fragestellun- 
gen auch kulturtheoretische, ästhetische, 
informationstheoretische, kommunika- 
tionswissenschaftliche, psychologische, 
technisch-technologische, ökonomische 
und ähnliche Fragenkomplexe mit den 
jeweils geeigneten Mitteln zu behan- 
deln sein. Daraus wiederum folgt, daß 
methodologische Forschung nur in 
enger Verbindung mit theoretischer For- 
schung betrieben werden kann — ein 
Umstand, auf den im Beitrag von 
Oehlke® deutlich aufmerksam gemacht 
wurde. 

Schließlich sei noch darauf hingewie- 
sen, daß das Fundament für derartige 
Forschungen in der materialistischen 
Dialektik begründet liegt, die in Form 
der allgemeinsten methodologischen 
Prinzipien der Wirklichkeitserkenntnis 


das „Rüstzeug" liefert, um konkrete Me- 
thoden und Verfahren der schöpferi- 
schen menschlichen Tätigkeit auszuar- 
beiten. Wie wäre nun vorzugehen, um 
einen Beitrag zur Entwicklung dieser 
Gestaltungsmethodik zu leisten? 

Denkbar (und begründbar) ist ein 
Vorgehen in folgenden drei Schritten: 

1. Beobachtung des derzeit ablau- 
fenden gestalterischen Entwicklungs- 
prozesses und Schwachstellenanalyse 
seines Istzustandes; Entwurf eines an- 
zustrebenden Sollzustandes; mehr oder 
weniger empirisch orientierte Experi- 
mente zum Gewinnen von Informatio- 
nen über Eingriffsmöglichkeiten und 
ihre Wirkungen. 

2. Entwurf von Modellvorstellungen 
über die inhaltliche Spezifik, den Ab- 
lauf und die Steuerungsmöglichkeiten 
des gestalterischen Entwicklungsprozes- 
ses sowie Überprüfung der Modellaus- 
sagen im praktischen Gestaltungspro- 
zeß. Das aufzubauende System von 
Modellen und Submodellen stellt da- 
bei die theoretische Grundlage der zu 
entwickelnden  Gestaltungsmethodik 
dar. 

3. Ableitung von zusammenfassen- 
den Hypothesen aus den einzelnen 
Modellaussagen, die in ihrer Gesamt- 
heit insofern ein Teil der Theorie des 
gestalterischen Entwicklungsprozesses 
sind, als sie wissenschaftlich begründete 
Vorhersagen über anzuwendende Me- 
thoden bei derLösung von Gestaltungs- 
aufgaben und über die Steuerbarkeit 
des Gesamtprozesses ermöglichen. 

In diesem geplanten Vorgehen (Be- 
obachtung —* Experiment * Modell — 
Hypothese — Theorie) stellt die Model- 
lierung den zentrierenden Schritt dar. 

Dabei können wir von einem metho- 
dologisch orientierten Modell zurEigen- 
steuerung des gestalterischen Entwick- 
lungsprozesses ausgehen. 

Wird aus dem Zyklus „Bedürfnis - 
produktive Tätigkeit — Produkt — kon- 
sumtive Tätigkeit" die produktive Tätig- 
keit des Menschen strukturell näher 
untersucht, dann lassen sich die beiden 
Phasen 

-— Aufgaben- (oder Problem-)erken- 
nung und 

- Aufgaben- (oder Problem-)bear- 
beitung 
bestimmen. Unter steuerungstheoreti- 
schen Aspekten zerfällt jede dieser 
Phasen in zwei Blöcke, die vom produk- 
tiv tätigen Menschen sequentiell oder 
simultan zu durchlaufen sind: 

BlokA: Es ist die konkrete Gestal- 
tungsaufgabe durch Abbildung auf all- 
gemeine Muster von Aufgabenstruktu- 
ren strukturell zu identifizieren. 

BlokB: Darauf aufbauend ist die 
erkannte konkrete Aufgabenstruktur mit 
(denkbaren) Bearbeitungsstrategien zu 
konfrontieren und daraus der Bearbei- 
tungsplan aufzustellen. 


Block C: Anschließend erfolgt die 
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eigentliche Aufgabenbearbeitung ent- 
sprechend der ausgewähltenlaufge- 
stellten Strategie (Endergebnis ist der 
gestalterische Entwurf). 

BlokD: Und schließlich sind Über- 
arbeitung und Überwachung bei der 
Realisierung des Entwurfs in der sozia- 
listischen Praxis nötig. 

Alle in den Blöcken A bis D ablaufen- 
den Operationen oder Handlungsfol- 
gen verlaufen dabei subjektgebrochen 
durch die Menge von Kenntnissen, Er- 
fahrungen, Zielen, Motiven und Emo- 
tionen des Gestalters. 

Durch Herleitung von Submodellen 
zu den einzelnen Blöcken können diese 
funktionell und strukturell weiter auf- 
geklärt werden, und es kann genau be- 
stimmt werden, welche methodischen 
Hilfsmittel, Regeln und Voarschriften 
durch methodologische Grundlagenfor- 
schung erarbeitet und bereitgestellt 
werden müssen. Dabei haben die den 
Blöcken A und B zuzuordnenden metho- 
dischen Hilfsmittel weitestgehend expli- 
kativen Charakter — sie müssen später 
einmal zum methodischen Grundwissen 
jedes Gestalters gehören und somit in- 
tern gespeichert sein. 

Das dem Block C zuzuordnende me- 
thodische Hilfsmittel hat instrumentell- 
pragmatischen Charakter und sollte in 
Form eines externen Speichers, etwa als 
Methodenkatalog, wie ein ständiges 
Arbeitsmittel zur Verfügung stehen. 

Damit kann zum Schluß noch ein 
Wort zur Umsetzbarkeit derartiger me- 
thodologischer Forschungsergebnisse 
gesagt werden, Eine grundlegende Er- 
fahrung auf diesem Gebiet besagt, daß 
systematisch-methodisches Arbeiten nur 
über einen langen Bildungs- und Erzie- 
hungsprozeß trainierbar ist. Deshalb 
wird der Hauptweg zum praxiswirksa- 
men Einsatz fachmethodischer Erkennt- 
nisse auch nicht darin bestehen, diese 
lauthals zu popularisieren und alle 
praktisch tätigen Gestalter zu ihrer An- 
wendung aufzufordern. Sondern er 
wird darin bestehen, bei derÄAusbildung 
der zukünftigen Gestalter theoretisches 
Wissen und praktisches Können in or- 
ganischer Einheit mit methodischem 
Wissen und Können zu vermitteln. 

Nur in diesem zeitlich aufwendigen 
Prozeß können dauerhafte Grundlagen 
für eine echte interdisziplinäre Zusam- 
menarbeit mit gelegt werden, bei der 
neben dem Verständnis für die Pro- 
bleme des angrenzenden Fachgebietes 
Verständnis für eigenes und „fremdes” 
methodisches Vorgehen unbedingte 
Voraussetzung ist, 


Anmerkungen 
Die Bekanntgabe und Diskussion von Ergebnissen 
methodologischer Forschung würde den Rahmen 
dieser Fachzeitschrift in mehrerer Hinsicht spren- 
gen. Es sei deshalb für den spezieller |nteressier- 
ten nur dorauf verwiesen, doß erste Ergebnisse der 
an der Hochschule für industrielle Formgestaltung 
Halle, Burg Giebichenstein, durchgeführten For- 
schung vorliegen. 
2 Oehlke, Horst: Wozu Methodik? In form-+rwer 
477,3. 261. 
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Beiträge zur Methodik 


Eberhardt Scharnowski 


Gestaltung 


und Konstruktion — 
ein Kooperationsproblem ? 


Als Ingenieurgruppe an der Hochschule 
für industrielle Formgestaltung Halle, 
Burg Giebichenstein, stehen wir in 
Lehre und industriebezogener Entwick- 
lungsarbeit immer wieder der Proble- 
matik von Inhalt und Methoden der Zu- 
sammenarbeit zwischen Formgestalter 
und konstruierendem Ingenieur gegen- 
über. Schwierigkeiten ergeben sich vor 
allem daraus, daß trotz theoretischer 
Einsichten nur selten ein harmonisches 
Zusammenwirken erreicht wird. Es gibt 
vielerlei Gründe dafür; einige wollen 
wir — seit zehn Jahren an einer „Naht- 
stelle" zwischen Konstrukteuren und 
Formgsstaltern tätig — nennen. Dabei 
können wir in vieler Hinsicht vom Le- 
benswerk Günter Webers (Abb. 1) aus- 
gehen, der als Leiter unseres Bereiches 
bis zu seinem Tode am 9. Dezember 
1975 Bedeutendes zur Klärung der Pro- 
blematik beigetragen hat, 

Was sind unserer Meinung nach die 
wesentlichen Gründe für mangelhaftes 
Zusammenwirken? 

1. Falsche Vorstellungen über eine 
„Rangordnung“ von Kreativität und De- 
tailarbeit; 

2, unterschiedliche Arbeitsweisen; 

3. Unklarheit über Menge und An- 
teil visueller und physikalischer EinfluB- 
größen; 

4. widersprüchliche Meinungen zur 
Ausbildung künftiger Gestalter und 
Konstrukteure. 


Zum ersten Punkt: Der Begriff der 
Kreativität ist seit einigen Jahren fester 
Bestandteil des Wortschatzes der Ge- 
stalter. Ein typisches Merkmal von Krea- 
tivität bzw. schöpferischem Tun ist es, 
Bekanntes in neuen Zusammenhängen 
zu sehen, also Einzelelemente der 
menschlichen Erkenntnis aus überkom- 
menen Verhältnissen zu lösen und in 
neue, bisher unbekannte Beziehungen 
zu setzen. Die revolutionierende Tech- 
nik des Metallklebens zum Beispiel 
konnte ein Mann erfinden, der als 
Zahntechniker und Ingenieur ausgebil- 
det war und deshalb wußte, wie sehr 
sich die Zahntechniker über die als Ab- 
gußmasse entwickelten Epoxydharze 
ärgerten, weil sie in den Formen außer- 
ordentliche Haftkräfte entwickelten. Es 
waren eben jene Haftkräfte, die die 
Flugzeugbauer suchten. 

Ein wesentliches Merkmal der schöp- 
ferischen Leistung ist es, daß sie - ver- 
gleichbar der Evolution lebender Orga- 
nismen — durch dasZusammenspiel von 
Mutation und Selektion entsteht. Natur 
„probiert blind" und benötigt deshalb 
extrem lange Zeiträume; aber auch der 
gezielt suchende Mensch muß viele 
Ideen produzieren, um im Selektions- 
verfahren der Überprüfungsphase we- 
nigstens eine taugliche zu erhalten. 
Kreativität wird allerdings häufig auf 
die Fähigkeit beschränkt, möglichst 
viele und originelle Ideen zu haben. 
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taneität auszuliefern. Erst in Verbin- 
dung mit Detailarbeit ergeben sich 
wahrhaft kreative Leistungen — beim 
Gestalter ebenso wie beim Konstruk- 
teur. Deshalb kann das eine nicht über 
dem anderen stehen, kann Ideerealisie- 
rung nicht „wegdelegiert" werden. In 
diesem Zusammenhang ist kritisch an- 
zumerken, daß im Denken vieler Ge- 
stalter die Spontaneität einen gewis- 
sen Vorrang genießt, 

Natürlich muß der Ingenieur viel 
schärfer selektieren. Vereinfacht ausge- 
drückt: Ein zehnprozentiger Gestal- 
tungsfehler ergibt im allgemeinen eine 
zu 90 Prozent gelungene Gestaltung, 
ein entsprechender Konstruktionsfehler 
führt zu Funktionsuntüchtigkeit oder zu 
einer Katastrophe. Das bedeutet jedoch 
nicht, daß der Konstrukteur keiner spon- 
tanen Einfälle bedürfe. Er braucht sie 
ebenso wie der Gestalter die Detail- 
arbeit und die Teilnahme an der Reali- 
sierung. 

Auf den Ausstellungen der Formge- 
stalter unserer Republik werden noch 
zu wenig Serienprodukte gezeigt, weil 
viele Entwürfe nicht realisiert oder so 
weit verändert werden, daß sie die Ge- 
staltungsleistung nicht mehr repräsen- 
tieren. Man kann der Industrie nicht 
allein die Schuld daran geben. Die 
mangelnde Mitwirkung vieler Gestalter 
in der harten Endphase der Realisie- 


Dozent Günter Weber im Sommer 1975 
2 
Rennwagenkarosserie in Schalenbau- 
weise auf Stahlrohrgitterrumpf: beides 
so aufeinander abgestimmt, daß 
optimaler Unfallschutz gewährleistet 
war 

Konstruktion und Gestaltung: 
Günter Weber, 1963 


rung wurzelt auch in der unklaren In- 
terpretation des Begriffes „Kreativität, 
im Trugbild einer „Ärbeitsteilung" zwi- 
schen Ideenfindung und Realisierung. 

Gestaltung, Konstruktion und Tech- 
nologie müssen vom ersten Strich an als 
Komplex gesehen werden. 50 konstru- 
jerte bzw. konzipierte zum Beispiel Gün- 
ter Weber in vielen Fällen selbst die 
Produktionsanlagen, mit denen seine 
Neuentwicklungen hergestellt werden 
sollten. Das galt für seine ersten Spiel- 
zeugentwicklungen vor 30 Jahren eben- 
so wie für seine letzten Arbeiten für die 
VVB Automobilbau. (Durch dieses Vor- 
gehen wird etwas vermieden, worüber 
Gestalter oft klagen — gravierende Än- 
derungen der Form zwecks Anpossung 
an eine bestehende Technologie.) Bei 
komplexen Aufgabenstellungen bringt 
nur selten eine einzige neue Methode 
die Leistungssteigerung, sondern nur 
summation von Spitzenleistungen der 
verschiedensten Fachbereiche und die 
sorgfältige Überlegung bis ins letzte 
Einzelteil (Abb. 2/3). 

Webers große Leistung ist auch unter 
diesem Aspekt zu würdigen: Als Leiter 
von Entwicklungskollektiven war er für 
alle kritischen Fragen zuständig und 
konnte seiner Funktion in mehrerlei 
Hinsicht gerecht werden. Dadurch wurde 
der Erkenntnisprozeß aller Beteiligten 
beschleunigt. In der gemeinsamen Är- 
beit erkannten sie, daß erst nach dem 
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Rumpf des Standardsegelflugzeuges 
We 3:tragendes Gerüst aus Stahl- und 
Duralrohren, mit einem neuen Füge- 
verfahren verbunden, Kabine nach 
ergonomischen Anforderungen ausge- 
legt 

Konstruktion und Gestaltung: 
Günter Weber 


Durcharbeiten der letzten Teillösungen 
das Urteil über die Gesamtkonzeption 
zu fällen ist (Abb. 4-6). Der geistige 
Rückopplungsprozeß ist wegen seiner 


Wiederholungen mühsam, schult je- 
doch die Treffsicherheit bei späteren 
Entwürfen, verkürzt also den Wechsel- 
prozeß zwischen gedanklicher Mutation 
und Selektion durch Training. Durch 
derartiges gemeinsames Vorgehen bis 
zur Serienreife eines Produktes kann 
bessere Zusammenarbeit von Gestalter 
und Konstrukteur am schnellsten er- 
reicht werden. 

Zum zweiten Punkt: Gestalter und 
Konstrukteure haben hinsichtlich der 
Arbeitsweise oft einseitige Vorstellun- 
gen voneinander.Viele — zumindest un- 
erfahrene — Gestalter glauben, der 
Konstrukteur „berechne" seine ÄArbeits- 
objekte lediglich oder stelle sie mitHilfe 
fertiger Normen bausteinartig zusam- 
men; Phantasie und Originalität seien 
nicht erforderlich. Ändererseits sehen 
viele Ingenieure in Gestaltung immer 
noch „Produktkosmetik", einen nachge- 
ordneten Prozeß, den sie aber anderen 
überlassen müßten, weil er grundsätz- 
lich andersgeartet sei. Bisweilen sind 
Ingenieure nicht bereit, tiefere Eingriffe 
eines Gestalters in ihre Arbeiten zu ak- 
zeptieren. Es ist sogar vorgekommen, 
daß der verantwortliche Ingenieur einer 
VVB die Darstellung der eigenen Pro- 
dukte durch Grafiker mit der Bemer- 
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4 
Karosseriemodell 1:5 und Versuchs- 
körper: Änalogieuntersuchungen zum 
Strömungsverlauf und stete Beachtung 
anderer technischer und ergonomischer 
Teilprobleme führten zu einer Pkw- 
Form, wie sie in ähnlicher Weise erst 
Jahre später bei bedeutenden Pkw- 
Herstellern wiederzufinden war. 
Gestalter: Willmut Kumpfe, 
Diplomarbeit, 1967 


Hochschule für industrielle Form- 
gestaltung Halle, Burg Giebichenstein 
Betreuer: Günter Weber 
56 
Neuentwicklung von Schiffsaufbauten 
in Baukastensystem und Leichtbau- 
weise: Die Gesamterscheinung folgt 
aus neuen Werkstoffen und Kon- 
struktionsprinzipien. 
Gestaltung: Hochschule für 
industrielle Formaestaltung Halle, 


Hi] 


Burg Giebichenstein 

Themenleitung: Günter Weber, 1#70 
7 
Segelflugzeuge We 6 und We3 als 
flugfähige Modelle: Auch diese abge- 
leiteten Modelle stellten hinsichtlich 
Bauweise und Leistungsparametern 
Spitzenleistungen dar. 

Konstruktion und Gestaltung: 
Günter Weber 


kung ablehnte,dann werde alles unver- 
ständlich! 

Mangelndes Breitenwissen sowohl 
bei Ingenieuren wie bei Gestaltern führt 
auch zur Überbewertung einzelner Me- 
thoden des eigenen Fachs. So wird der 
Modellbau, typisch für die Arbeit des 
Gestalters, von diesem oft so weit über- 
bewertet, daß man sich seiner auch zur 
Lösung von Festigkeits- oder Strö- 
mungsproblemen bedient — ohne Rück- 
sicht auf Ähnlichkeitszahlen, wodurch 
falsche Ergebnisse unvermeidbar sind, 
Umgekehrt verschmäht so mancher In- 
genieur die Modelldarstellung. Er über- 
schätzt sein räumliches Vorstellungsver- 
mögen und untersucht auf dem Zeichen- 
blatt Probleme, die mit einem einfachen 
Modell (Koppelgetriebe, Stapelpro- 
bleme) schneller und zuverlässiger zu 
lösen wären. Bei einer Neuentwicklung 
von Plasttransportkästen erwies sich 
die Zeichenbrettvaoriante als nicht sto- 
pelbar; erst eine — eigentlich zur De- 
monstration vorgeschaltete — Modell- 
ausführung verhütete größere volks- 
wirtschaftliche Schäden. 

Der Nutzen fachlicher Vielseitigkeit 
wurde durch Günter Weber in vorbild- 
licher Weise demonstriert. Als Flugzeug- 


WM SLUB 


Wir führen Wissen, 


http: Wcdigital.slub-dresden.de/id416501729-19770040/32 


2 

Überdeckung derTätigkeitsbereiche von 
Gestalter und Konstrukteur (nach 
Weber) 

8 

Flügelrippe in Sandwichbauweise mit 
Papierwabenstützkern und GEP-Haut: 
Beispiel für den Einzug neuer 
Werkstoffe in den klassischen Leichtbau 
Konstruktion: Günter Weber, 1960 
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konstrukteur und Aerodynamiker aus- 
gebildet, wandte er sich in den fünfzi- 
ger Jahren den hochpolymeren Werk- 
stoffen zu. Dabei hatte er kräftezehren- 
de Auseinandersetzungen mit Anhän- 
gern eingeschliffener Denkweisen im 
Maschinenbau zu bestehen. Konstru- 
iert hat er mit allen nur erdenklichen 
Werkstoffen (bis zum Bambus), wobei 
er sich allmählich ein Fachwissen von 
enzyklopädischer Breite aneignete, Im 
Rahmen der Kammer der Technik gab 
er sein Wissen in vielen Fachvorträgen 
und regelmäßigen Weiterbildungsver- 
anstaltungen an Industriekader weiter. 
Da er ein Jahrzehnt lang als Hoachschul- 
lehrer an derHochschule für industrielle 
Formgestaltung Halle, Burg Giebichen- 
stein, wirkte, haben viele Studenten und 
Gestalter aus seinen Erfahrungen Nut- 
zen gezogen. 

Die Abbildungen 7 und 8 zeigen Ar- 
beiten Günter Webers aus der Zeit 
Ende der fünfziger, Anfang der sechzi- 
ger Jahre. Das Problem bestand darin, 
den bereits klassischen Leichtbau mit 
den sich stürmisch entwickelnden hoch- 
polymeren Werkstoffen, den Plasten, zu 
verknüpfen, Die Glasfaserverstärkung 
solcher Werkstoffe liefert Festigkeiten 
oberhalb der von Stahl bei einem spezi- 
fischen Gewicht von nur 20 Prozent des 
Stahls. Da die glasfaserverstärkten 
Hochpolymere jedoch nur Steifigkeiten 
in der Größenordnung von Kiefernholz 
aufweisen, mußten Schalen bzw, Sand- 
wichbauelemente entwickelt werden, die 
in Konstruktion und Gestaltung zu 
neuen Denkweisen führten. Hier Kon- 
struktion und Gestaltung zu trennen, 
wäre unsinnig. Eine genaue Berech- 
nung ist zwar für bestimmte Zwecke nö- 
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tig, ändert jedach an der Grundstruktur 
des Bauteiles wenig. Die gründliche 
Kenntnis der Material- und Gestalt- 
eigenschaften zwingt zu gestalterischen 
Entscheidungen und läßt den erfahre- 
nen Konstrukteur zum Gestalter wer- 
den, 

Zum dritten Punkt: Abbildung 9 zeigt 
auf vereinfachte Weise, wie wir uns die 
Verzahnung der Arbeitsbereiche vorstel- 
len. Es gibt Produktgestalten, die über- 
wiegend visuellen Gesetzmäßigkeiten 
folgen, bei denen also der Sensibilität 
eines bildenden Künstlers kaum etwas 
an die Seite gestellt werden muß. Bei 
anderen Produkten wiederum stellt die 
technische Funktion das alleinige Krite- 
rium dar. Das braucht kaum näher er- 
klärt zu werden. Es gibt aber einen 
Übergangsbereich, wo die Einflußgrö- 
Ben verschiedener Herkunft sind. Das 
Verhältnis von Ästhetik und Naturwis- 
senschoft ist dort umstritten, demzu- 
folge zum Beispiel auch die Frage, ob 
ein Gestalter oder ein Konstrukteur das 
Entwicklungskollektiv leiten soll und wie 
die Urheberrechte verteilt sind. 

Oft sind am Produkt unsichtbare Ein- 
flußgrößen, wie Materialspannungen 
oder Strömungseffekte, wirksam, Sie 
sind dem Gestalter zu wenig und auch 
vielen Ingenieuren nicht hinreichend 
bekannt. Aus solchen und anderen 
Gründen sind viele Erzeugnisse „ge- 
staltlastig" oder „funktionslastig”, be- 
stenfalls wird ein ausgewogenes Ne- 
beneinander erreicht. Viel zu selten 
wird den Bearbeitern bewußt, daß ein 
Gestaltfehler häufig einen Funktions- 
fehler signalisiert und umgekehrt. Ein 
Druckkessel mit scharfen Kanten weist 
nicht nur optische Spannungsspitzen 
auf, die dem Gestalter zuwider sind, 
sondern auch tatsächlichel Gestalter 
und Konstrukteur werden — von ver- 
schiedenen Positionen ausgehend - 
den Kesselboden runden. Gewiß ist 
dies ein simples Beispiel, wir sehen je- 
doch hier einen Ansatzpunkt für ge- 
meinsame Überlegungen, die zu einer 
Gestaltungstheorie führen sollten. 

Zum vierten Punkt: Aus dem bisher 
Gesagten geht hervor, daß nicht nur 
mentalitätbedingter Unterschied 
zwischen „Künstler" und „Techniker" 
(der psychometrisch tatsächlich nach- 
weisbar ist) am mangelnden Verstehen 
schuld ist, sondern in hohem Maße 
Mangel an Wissen, Deshalb müßte je- 
der Industrieformgestalter auch inge- 
nieurwissenschaftlich und jeder Kon- 
strukteur auch formgestalterisch ausge- 
bildet sein. Über das Wie und Wieviel 
herrscht Unklarheit. Immerhin wurde on 
der Technischen Universität Dresden 
jahrelang Formgestaltung für Konstruk- 
teure gelehrt, und die zwei Gestalter- 
hochschulen der DDR gingen vor etwa 
einem Jahrzehnt dazu über, Ingenieure 
als Hochschullehrkräfte fest einzustel- 
len. Das Ergebnis sind erste Erfohrun- 


gen und die Tatsache, daß die Theorie 
der Gestaltung Gemeinsamkeiten bei- 
der Seiten anerkennt. 

Am jeweiligen „Endprodukt" — dem 
Diplomformgestalter bzw. dem Diplom- 
ingenieur — hat sich jedoch noch nichts 
Wesentliches verändert, Die wenigen 
gestalterisch beschlagenen Ingenieure 
verschwinden in der Menge, anderer- 
seits können viele Formgestalter nicht 
exakt mit physikalischen Begriffen, wie 
Festigkeit, Steifigkeit, Stabilität usw., 
umgehen, die Größenordnungen ge- 
staltbeeinflussender Materialeigen- 
schaften sind nur unzureichend be- 
kannt. Bei Diplombetreuungen, aber 
auch in gemeinsamer Arbeit mit erfah- 
renen Gestaltern haben wir erlebt, daß 
durch diese Mängel die gestalterischen 
Möglichkeiten schon im Stadium der 
Ideenfindung eingeschränkt werden. 

Deshalb sind wir zu der Meinung ge- 
langt, daß künftige Industrieformgestal- 
ter eine zweijährige ingenieurmäßige 
Ausbildung obsolvieren müßten, in der 
Physik, Festigkeitslehre, Maschinen- 
lehre, Technologie und darstellende 
Geometrie die Hauptfächer sein soll- 
ten. An technischen Hochschulen wie- 
derum ist die gestalterische Ausbildung 
einzuführen bzw. wieder einzuführen. 
Die Absolventen wären gezielter einzu- 
setzen. 

Schließlich sei ergänzend auch auf 
ein nur scheinbar formales Moment ein- 
gegangen. Der hohe Anteil von Fremd- 
wörtern in Fachtexten sowohl der Kon- 
strukteure wie der Formgestalter ist auf- 
fällig. Fremdwörter sind natürlich un- 
vermeidbar bei der Darstellung speziel- 
ler Wissenschaften, aber häufig werden 
klare Sachverhalte durch überflüssigen 
Gebrauch Fremdwörtern schwer 
verständlich. Muß der Ingenieur als 
Partner des Gestalters sofort begreifen, 
was dieser mit der These meint, daß die 
„gestalterisch-ästhetische Qualität als 
aktivierendes und kulturell-erzieheri- 
sches Moment antizipiert wird”? Ein 
Kurztest ergab bei einem Text von 1000 
Wörtern einen Änteil von 14 Prozent 
Unverständlichkeit nur durch überkom- 
plizierte Fremdwortkombinationen. Be- 
merkenswerterweise kommen Autoren 
bedeutender Fachbücher mit einer viel 
einfacheren Sprache aus; man denke 
nur an Einsteins Erläuterungen der Re- 
lativitätstheorie. Wir sehen auch hier 
einen Ansatzpunkt für dieÜberwindung 
von Disharmonien zwischen Gestalter 
und Ingenieur. 


von 
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ausgestellt: 


Dänischer Funktionalismus 


Wer Aktualität und neueste Trends er- 
wartet hatte, mußte enttäuscht nach 
Hause gehen. Es fehlten in der „Däni- 
schen Formgestaltung” der Neuen Ber- 
liner Golerie in der Hauptstadt der 
DDR nicht nur die Designernamen. Es 
fehlten auch jegliche Angaben zu Ge- 
staltungsjahr oder Produktionszeitraum, 
Neuestes stand neben Klassikern der 
Designgeschichte, Simples neben Lu- 
xuriösem, Aber nostalgische Rührung 
konnte nicht aufkommen, Neuheiten 
drängten sich nicht schreiend in den 
Vordergrund, die Spanne zwischen Teu- 
rem und Billigem offenbarte sich nicht 
in ästhetischer Disharmonie. Dem Be- 
sucher verrieten vorwiegend die techni- 
schen Neuerungen an Fernsehern und 
Phonogeräten oder die chemische Her- 
kunft von Materialien den ungefähren 
Entstehungszeitraum von Wohndingen. 

Waren hier erstarrte ästhetische Kon- 
ventionen zu besichtigen oder das Be- 
harrungsvermögen elementarer Funk- 
tionen? 

Auf das Arbeiten und Erholen, das 
Sitzen und Liegen, das Essen und Spie- 
len hatte sich der Funktionalismus vor 
mehr als fünfzig Jahren orientiert. Hier 
war seine Kontinuität erlebbar, nicht 
seine Gefährdung durch den Kult der 
Vergangenheit oder den modischen 
Wechsel, 

So sieht also Funktionalismus aus? 

Es ist dänischer Funktionalismus, 
widerlegend die abgedroschene Phrase 
von der dumpfen Gleichartigkeit funk- 
tionaler Lösungen, differenzierend das 
Bild vom sogenannten skandinavischen 
Design. Die Dänen sind zurückhalten- 
der als ihre nördlichen Nachbarn im 
Vorzeigen des Materials, ihre Technolo- 
gien sind weniger betont, ihre Farb- 
polette strenger. 

Sie wissen, warum sie Rotbuche in 
die Wohnung bringen, Weichholz ver- 
arbeiten, Querschnitte minimieren, teu- 
re Materialien mit Akkuratesse und 
Finesse verarbeiten: Sie habenzuwenig 
Miaterial. Minimierung aus äkonomi- 
schen Gründen geht mit kultivierterVer- 
edlung einher, die nie etwas Aufge- 
papptes hat, Sparsamkeit aktiviert die 
kleinen grauen Zellen. Oder wie die 
Dänen sagen: „Was man nicht im Bo- 
den hat, muß man im Kopfe haben." 
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Roland Baron 


Ökonomie und Technik 


am Bauhaus 


Hinlänglich geehrt wurde inzwischen 
dos Bauhaus und in den Grundzügen 
bekannt ist sein, auf die soziale Ge- 
brauchsfunktion von Massenprodukten 
ausgerichtetes, Frogramm. Im Hinblick 
auf aktuelle Brauchbarkeit erschließt 
sich der innere Gehalt dieses Pro- 
gramms ober erst in Relation zu den 
Mechanismen des vergesellschafteten 
Produktionsprozesses. Inwieweit davon 
wesentliche Aspekte der Formensprache 
betroffen sind, soll hier analysiert wer- 
den. 

Das Bauhaus widersetzte sich einem 
normierten und vorgewußten ästheti- 
schem Programm ebenso wie der fal- 
schen Alternative, Form als bloße Folge 
oder äußere Hülle von Funktionsforde- 
rungen zu betrachten. Gegenständliche 
Formen werden als Ergebnis einer tech- 
nisch-ökonomischen und funktionalen 
„Wesensforschung" sowie einer bedürf- 
nisanalysierenden sozialen „General- 
planung“ verstanden. Dem gesamten 
„soziologischen, wirtschaftlichen, tech- 
nischen und formalen Gefüge"! wird 
die Form, gleichsam demokratisiert, zu- 
geordnet, wie damit deren wirkliche Vor- 
aussetzungen ins Bewußtsein befördert 
werden. 


Sparen durch Planung 
Der materialistische Kristallisations- 
punkt des Bauhauses findet sich in sei- 
nem Okonomieverständnis, In gültiger 
Form versteht der Vorkurslehrer Josef 
Albers „ökonomie im sinne von spar- 
samkeit in bezug auf den aufwand (stoff 
und arbeit) und bestmögliche ausnut- 
zung in hinsicht auf die wirkung".? Er 
fügt dann hinzu, daß Sparen nur durch 
obligatorische Planung vor der Arbeit 
möglich sei. Es bedarf im Grunde keines 
Kommentars, daß Ökonomie, als Ein- 
sparung verstanden, den Plan voraus- 
setzt; doch wird man dieser Erkenntnis 
in vollem Umfange erst gerecht, wenn 
man sie mit dem oben erwähnten „Ge- 
neralplan” konfrontiert. Sich ihres Ein- 
gebundenseins in den fortschreitenden 
Gesellschaftsprozeß bewußt, konnte sol- 
cher Konzeption das Prinzip der Spar- 
samkeit allein nicht genügen, wenn sie 
der Gewalt billiger Belieferung von 
Tauschwertproduktion entgehen wollte. 
War das Bauhaus auch eng mit den 
Problemen wirtschaftlicher Rentabilität 
verknüpft — um die Sorge der Kapital- 
vergeudung ging es ihm nicht. Vielmehr 
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sollte die „gefährliche ursache, der 
‚wirtschaft als selbstzweck'" und ihres 
„fast nur materiell gerichteten geistes“' 
verändert und überwunden werden. 
Denn: „nicht nur das heutige produk- 
tionssystem, auch der produktionspro- 
zeß ist von grund auf verbesserungsbe- 
dürftig."* Wie weit solche Programma- 
tik über den Kapitalismus hinausweist, 
spricht Ludwig Hilberseimer aus, wenn 
er sich zur Überwindung der Gegen- 
sätze von perfekter betriebstechnischer 
Organisation und allgemeiner sozialer 
Planlosigkeit äußert, die erst aufgeho- 
ben werden können „in einer planvol- 
len wirtschaft, in der die produktion den 
bedürfnissen der menschen, nicht dem 
profitstreben einzelner entspricht ... 
(und) die überschüssigen kräfte kultu- 
rellen zwecken dienstbar gemacht wer- 
den". Somit wären Ökonomie und 
Sparsamkeit sozial und kulturell zu- 
gleich zu begreifen. 


Materialfetischismus oder -öSkonomie? 
Jegliche Arbeitsökonomie hat Material- 
ökonomie als stofflichen Boden zur Be- 
dingung, ist an fundierte Material- 
kenntnis gebunden. Letztere erweist 
sich ebenso notwendig für das Produkt, 
denn „vor der erkenntnis der funktion 
steht natürlich das studium des werk- 
stoffes".° Die nötigen Moterialuntersu- 
chungen teilt Älbers in „Materialübun- 
gen”, die sich auf die technologischen 
Eigenschaften des Werkstoffes bezie- 
hen, und in „Materieübungen”, welche 
die Eigenwerte des Materials transpa- 
rent machen, 

Industrie und Technik liefern neue 
Werkstoffe. Hannes Meyer hat in sei- 
nem Artikel „bauen" einen ganzen Ka- 
talog von industriell produzierten und 
synthetischen Materialien aufgestellt. 
Sie wurden auf ihre konstruktiven 
Eigenschaften hin untersucht, und die 
Analyse ergab, daß „mit zunehmender 
Festigkeit und Dichtigkeit der moder- 
nen Baustoffe“’ völlig veränderte Lö- 
sungen der Gestaltungsaufgaben mög- 
lich wurden. Das bedeutete ökonomisch 
wie in Hinsicht auf den Gebrauch, 
„größte wirkung mit geringsten mit- 
teln"® zu erzielen. 

Nicht minder wichtig sind die eigen- 
tümlichen Ausdrucksmöglichkeiten der 
Werkstoffe im Produkt. Gerade in die- 
sem Punkt waren die differenzierten 
Analysen von Struktur-, Textur- und 


Am Bauhaus existierten Ökonomie und 
Technik als Herausforderung. 

Die Verbindung von Gebrauchswert 
und Ökonomie, von Ökonomie und 
Asthetik ist von höchst aktuellem Inter- 
esse: für die Fortsetzung des Woh- 
nungsbauprogramms, für die Gestal- 
tung der Arbeitsumwelt, für die Entwick- 
lung von Konsumgütern, für das 
Ökonomieverständnis der Form- 
gestaltung. 


Fakturwerten? besonders fruchtbar. Die 
Bedeutung besteht vor allem darin, daß 
erkannte psychophysische Wirkungen 
etwa der Faktur und des Materials „in 
ihren umsetzungen in unser tägliches 
leben doch aufrüttelnd” eingrei- 
fen.” Daß darin keine Fetischisierung 
des Materials liegt, hat Moholy-Nagy, 
der sich neben Albers am gründlichsten 
mit Materialstudien befaßt hat, aus- 
drücklich vermerkt: „feststellungen über 
den materialwert sind keine wertung. 
die ausdruckswirksamkeit dieser fakto- 
ren baut sich erst aus ihrer sinnvollen 
verwendung auf."'' Nicht objektive 
Bingeigenschaften werden bestimmt, 
sondern funktionale Verhältnisqualitä- 
ten. So bleiben die Eigenwerte stets nur 
Voraussetzung für ihre Anwendung im 
Produkt, das damit allerdings in seiner 
Gebrauchsfunktion um ein entschei- 
dendes Ausdrucksverhältnis reicher 
wird und zugleich seine stoffliche Her- 
kunft zur Sprache bringt. Mur in solcher 
Rücksicht wäre von materialgerechter 
Herstellung zu reden. Generell gilt für 
alle Werkstoffe, daß sie bei veränder- 
ten industriellen Herstellungsverfahren 
der Analyse bedürfen, hinsichtlich ihrer 
technologischen Verarbeitung genauso 
wie in bezug auf die Ausdruckswerte. 
So dienten dem Bauhaus die prakti- 
schen Materialbegriffe (Struktur, Fak- 
tur...) nicht zuletzt zur Klärung der für 
den jeweiligen Arbeitsvorgang notwen- 
digen Werkzeuge und andererseits der 
Kenntnis, welche Werkzeuge welche 
Spuren auf dem Material hinterlas- 
sen.” Das Bedeutsame all dieser Unter- 
suchungen wäre vor allem darin zu se- 
hen, und das sollte auch im folgenden 
stets mitgedacht werden, daß jegliche 
Gestaltungsmittel von vornherein als 
Ausdrucksmittel zu begreifen und ols 
solche auch zu handhaben sind. 


„die wirtschaftliche form” 

Mit solchem breiten Ökonomieverständ- 
nis sind nun die Formabsichten aufs 
engste verschränkt. Albers erklärt bün- 
dig: „uns geht die wirtschaftliche form 
an." Und er fährt fort: „die wirtschaft- 
liche form resultiert aus funktion und 
material." " So wie Ferm und Ökonomie 
in eins sind, haben sie sich ebenso ihrer 
Gebrauchswertbestimmtheit zu beugen. 
Insofern aber die Form durch das Ma- 
terial determiniert ist, fügt sie sich des- 
sen Ökonomie: „es darf in keiner form 
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Die Bildunterschriften sind unveränderte 
Zitate aus Veröffentlichungen des Bau- 
hauses: Bauhausbücher Nr. 7, 1925 
(Abb. 1); Zeitschrift „bauhaus” 2/3, 
1928 (Abb. 2, 3), 2 1929 (Abb, 4-7), 
4/1928 (Abb. 8). 

In der komprimierten Form zeigt sich 
deutlich, worauf es den Autoren ankam. 
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w. Gropius: Beleuchtungskörper aus Sofittenlompen. 
Die Zuleitungen in Aluminiumröhren gliedern den 
Raum, 

(im Haus „Am Harn“ 1923) 


2 


plastische materialstwdie in oluminiumblech, beto- 
nung der materiolökonsmie (ohne werschnitt ous 
rechteck entstanden, stärkste festigkeitsprobe, höchst- 
möglichste höhe], der orbeitsökonomie (ein werk- 
zeug: blechschere — abgesehen von der sockelmontie- 
rung — ein orbeitsvorgang: nur scheren-einschnitt, 
ohne jedes nochbiegen). 


etwas ungenutztes übrigbleiben, sonst 
stimmt die kalkulation nicht.“" „Form- 
gebung” wird der obligatorischen Pla- 
nung unterworfen, um unrationelle Zu- 
fälligkeiten auszuschalten. 

Davon bleiben die Ökonomie als sol- 
che und das maschinelle System, auf 
dem sie beruht, nicht unbeeinflußt. Das 
hat der Bauhaus-Syndikus Lange be- 
reits in der Weimarer Zeit eindringlich 
ins Bewußtsein gehoben: „Trotz guter 
Maschinen ist der Gegenstand oft ganz 
unökonomisch. Die Ökonomie der Ma- 
schine wird hier gerade erfunden, wo 
das Können mit einer freien schöpferi- 
schen Kraft verbunden ist." ” In diesem 
knappen Satz wird eine verheerende 
Ideologie bloßgestellt. Eben weil Form 
und Ökonomie ineinander und nur, 
wenn sie es bewußt sind, braucht sich 
die Form nicht dem Diktat einer Schein- 
Ökonomie zu beugen, einer fetischisier- 
ten Ökonomie nämlich, die sich darstel- 
len will als eine dem maschinellen Pro- 
zeß selbständig innewohnende Macht, 
So erhält funktionelle Formbestimmung 
den Rang einer ökonomischen Kontroll- 
funktion. Das erfordert allerdings eine 
konsequent beherrschte Ausnutzung 
der technischen Verfahren, deren Eigen- 
gesetzlichkeiten nicht spontan zur funk- 
tionalen Form führen und deshalb den 
Eingriff verlangen, 


Qualität für massenhaften Gebrauch 

Der Versuch des Bauhauses, den um- 
wälzenden Möglichkeiten moderner 
Technik gerecht zu werden, vermittelte 
wesentlich den Vorstoß in das, seinen 
Tauschwert realisieren wollende, ver- 
selbständigte Reich industrieller Pro- 
duktgestalten. Aus der Ablehnung pri- 
vatistischer und Profitinteressen, bei 
radikalem Verzicht auf „verschönernde” 
Handwerksimitation, mündete der Ver- 
such schließlich in der Modellkonstruk- 
tion für industrielle Massenreproduk- 
tion. Insgesamt wurde die Technik prak- 
tisch als notwendiger Zivilisationsfaktor 
und umfassendes Kommunikationsmit- 
tel begriffen, ohne dabei die Augen vor 
den immanenten Widersprüchen pra- 
gmatisch zu verschließen, Massenpro- 
duktion erhält nur ihren Sinn, wenn sie 
sich an ihrer Aufgabe — der Befriedi- 
gung von Massenbedürfnissen — aus- 
richtet.” Marcel Breuer hat das präzi- 
siert: „Die Maschine, die Industrie sind 
entstanden, um unsere Bedürfnisse zu 
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materiolübungen in papier. festigkeits- und kon- 
straktionsübungen ohne verschnitt. 

links: stehendes popierblott, plastisch gefaltet und 
ousgebeult in positiver und negativer bewegung. 
mitte: geknickte popierauskloppung mit gegenseiti- 
ger arretiorung. holbkreisringe rechtwinklig zuein- 
ander mit ousgesparter klemmworrichtung. 

rechts: voriante zu mitte. breite der halbkreisringe 
in geometrisch wochsender proportion, überschnei- 
dung 45°, ergibt eine aktive negativform und aktive 
restform, 

(alle arbeiten aus dem jeweiligen 1. semester des 
vorkurses) 


befriedigen, Nicht umgekehrt. Also man 
kann nicht sagen, man soll Möbel kon- 
struieren, welche mit dem Fräser oder 
der Hobelmaschine zu machen wären, 
sondern die Pläne, die notwendigen 
Forderungen genau festlegen und 
nachher die Maschine suchen oder kon- 
struieren, die sie ausführt.“ ” Wird hier 
nicht ein konkreter Ansatzpunkt zur 
Überwindung der „Diktatur der Tech- 
nik" benannt? Die irrige Auffassung, 
daß gebrauchswertorientierte Produk- 
tion den Zwängen der Herstellungsart 
unterliege, widerlegt auch Hilbers- 
eimer; „die qualität eines produkts wird 
nicht durch seine industrielle oder 
handwerksmäßige herstellung be- 
stimmt. sie wird immer dann vorhanden 
sein, wenn ein objekt, gleichviel ob 
haus, möbel oder sonstiger gebrauchs- 
gegenstand, seinem zweck, seiner her- 
stellungsmethode und dem zur verfü- 
gung stehenden material aufs vollkom- 
menste entspricht." " (Wohlgemerkt ist 
hier nicht von Gestaltung, sondern von 
Qualität die Rede.) 

Vermag die Maschinerie auch jeg- 

liche Form zu reproduzieren, so bleibt 
die Technik in gewisser Hinsicht natür- 
lich formbestimmend. Ökonomie und 
Form sind durch Technik vermittelt, müs- 
sen aber am Produkt ihre adäquate 
Ausprägung erfahren. Ganz entschei- 
dend aus der Durchdringung dieses Zu- 
sammenhangs begründete das Bau- 
haus seinen Neuansatz in der Gestal- 
tungspraxis, und Walter Gropius hat 
ihn formuliert: „...daß die erstrebte 
Einheit von Form, Technik und Ökono- 
mie aller Erzeugnisse nur in sorgfältig 
vorbereiteter Gemeinschaftsarbeit mit 
dem für die Form verantwortlichen 
Künstler am Werkobjekt selbst und bei 
seiner Herstellung erreicht werden 
kann." 
Der industrielle Produktionsprozeß ver- 
langt eine ihm vorgelagerte, kollektive 
Gesamtübersicht über seine Mechanis- 
men und schließt für den Formverant- 
wortlichen die Forderung ein, die „Be- 
ziehung zum gesamten Gestaltungs- 
vorgang" wiederzugewinnen.”” 

Darin liegt eine allgemein anerkann- 
te und entscheidende Grundintention 
des Bauhauses, Jie nicht aus dem Blick 
geraten sollte, Schon die universelle 
Reproduzierbarkeit der „Originalpro- 
dukte* aus der Hand des Gestalters 
verleiht den Gegenständen massen- 
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hafte Gültigkeit und nötigt, sie von 
subjektiver Beschränkung zu „objektiver 
geltung emporzuheben".?'Abereineder 
Vergesellschaftung folgende Brauch- 
barkeit der Gegenstände läßt sich ein- 
zig durch deren gestaltete Einheit reo- 
lisieren, welche das tendenzielle Aus- 
einonderfallen von äußerer Form und 
funktioneller Bestimmtheit überwindet. 
Hinsichtlich der Form bedarf es hierzu 
der kollektiven Erkenntnis und Entwick- 
lung eineseinheitlichen Zeichensystems, 
damit eine „objektive Grundlage ge- 
schaffen (wird), auf der die einzelnen 
Individuen selbständig nebeneinander 
zusammenwirken können". Das be- 
deutet auf technischer Basis: „... die 
Einheit des ganzen Werkes kann nur 
durch gesetzmäßige Wiederkehr des 
formalen Themas, durch Wiederholung 
der Grundeinheit und ihres Moßver- 
hältnisses in allen Teilen erreicht wer- 
den."” 


Form und Standard 

Der aus unterschiedlichen Faktoren zu- 
sammengesetzte Produktaufbau drängt 
zu einem Gemeinsamen, zu einem Ge- 
neralnenner seiner Gestaltung. Diese 
Funktion findet nun ihre Ausprägung in 
der Norm, im Typus. Dazu hat Gropius 
folgende Grundbestimmungen entwik- 
kelt: „bei jeder wirtschaftlichen ferti- 
gung entstehen von selbst typen, bei 
deren entwicklung die art des fabrika- 
torischen vorgangs entscheidend für 
ihre gestalt ist. erst wenn sich eine grö- 
Bere anzahl typen entwickelt hat, kann 
on eine normung geschritten werden. 
die norm ist der weitere und größere 
begriff."?* Damit ist die Norm nicht aus 
ökonomischen Gründen schlechthin ab- 
leitbar, sind doch „zahllose(n) Ver- 
suche(n) systematischer Vorarbeit” der 
arbeitsteilig kooperierenden Produzen- 
ten nötig, ehe der „Formtypus, dieNorm 
gefunden wird".” 

In solcher Versuchsarbeit, in der Reo- 
lisierung eines komplexen Zusammen- 
hangs, der gesellschaftlich nicht gege- 
ben war, sah das Bauhaus eine we- 
sentliche Aufgabe. 

Erscheint in der obigen Beziehung die 
Norm als Resultat, so müssen ihre Fak- 
toren bestimmt werden: „der elemen- 
tare ausgangspunkt für die normung 
sind einfache größen, die mit der 
menschlichen größe zusammenhängen, 
wie z.b. das maß für eine tür oder ein 
bett. aus diesem grunde kann verschie- 
denen typen die gleiche normung zu- 
grunde liegen, denn es ist nicht erfor- 
derlich, daß die maßnormung auc den 
ganzen konstruktiven vorgang von vorn- 
herein festlegt.“ Daraus lassen sich 
drei Aspekte ableiten: 

— Das Produkt wird durch die Norm 
nicht vollständig determiniert. 

-— Die Norm — umfassender als der 
Typus — dient als Grundlage unter- 
schiedlichster Typen, die aber nicht 
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spontan, sondern als bewußt zusam- 
mengesetzte und vom realen Bedürfnis 
strukturierte Einheit fungieren. 

-— Voraussetzung bleibt in jedem 
Fall die „menschliche Größe", die in der 
Bouhauskonzeption erst in der sozialen 
Dimensionierung ihren wirklichen Zu- 
sammenhang gewinnt. 

Als Produkt einer hochorganisierten 
und aus exakten Versuchen in Theorie 
und Praxis bestehenden Entwicklungs- 
kette avanciert der (Form-)Typus auf 
der Basis einer einheitlichen Norm zu 
einem grundlegenden Vermittlungs- 
glied industrieller Gestaltung: 

1. Der Typus ist Resultat der analy- 
tischen Durchdringung des arbeitsteili- 
gen Produktionsprozesses. Wenn der 
fabrikatorische Vorgang entscheidend 
für die Gestalt der Typen ist, müssen 
die unterschiedlichen Elemente der ein- 
zelnen Herstellungsabläufe in ihnen 
zur Ausprägung gelangen. Sie konsti- 
tuieren die Grundlage des Formtypus. 

2. Der Typus ist Resultat der Üko- 
nomie der Herstellung, denn für das 
Verhältnis von Aufwand und Wirkung 
gilt: „wie sind die einzelnen elemente 
aufeinander bezogen," Davon wird 
ein entscheidender Formausdruck be- 
stimmt. 

3. Der Typus ist Resultat des analy- 
tisch beherrschten Materialgestaltungs- 
prozesses, seiner Struktur-, Textur- und 
Fakturelemente, der Festigkeit und der 
konstruktiven Eigenschaften. 

4. Der Typus bzw. der „Formtypus, 
die Norm" ist Resultat natürlich- 
menschlicher Verhältnisse. 


Durch Typen zur Monotonie? 

Dieser Katalog mag genügen, um zu 
zeigen, daß der industrielle Typ den 
Durchgangspunkt technisch vermittelter 
Formgestaltung verkörpert. Keinesfalls 
aber darf er mit der fertigen Produkt- 
gestalt verwechselt oder identifiziert 
werden. Bildet die normierte Grundform 
auch eine notwendige Voraussetzung 
zur Produkteinheit, so folgt daraus nicht 
ohne weiteres die ganzheitliche Gestalt, 
die von der Beziehung der Teile, nicht 
aber von den Teilen an sich abhängt. 
Dennoch garantiert der wohlverstan- 
dene Typ eine sachgerechte Gestaltung, 
nicht hinreichend, aber als grundlegen- 
des Aufbauprinzip. 

Spätestens an diesem Punkt muß die 
Problematik der Typisierung betrachtet 
werden: ihre latente Tendenz zu Uhni- 
formität, Sterilität und Individualitäts- 
verlust, Man war sich im Bauhaus dar- 
über klar, daß Typenproduktion sowohl 
formal-technologisch als auch in ihren 
Aufbauprinzipien meisterhaftbeherrscht 
werden muß. Auf dem Gebiet der 
Formgesetze leisteten dazu besonders 
Kandinsky, Klee und Schlemmer einen 
wichtigen Beitrag. Sie entwickelten Me- 
thaden, „die von möglichst einfachen 
formen zu immer komplizierteren plan- 
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mäßig übergehen"®, weil sich eben 
nur aus dem Typischen „organisch das 
Vielfältige und Besondere entwicelt”.” 
Die Aufbaugesetze vom Einfachen zum 
Vielgestaltigen, nicht zuletzt in ihrer 
ästhetischen Relevanz, sind die ent- 
scheidende Bedingung zur Verhinde- 
rung einer technisierten Typenaskese. 
Auf der anderen Seite fordert Gropius 
indessen eine „Vereinheitlichung der 
Bauelemente”, die eine rationelle In- 
dustrieproduktion ermöglichen, zugleich 
aber einen komplexen „Baukasten im 
Großen” bilden, aus dem sich die not- 
wendigen Produkte je nach Bedürfnis 
zusammenfügen lassen,” 50 halten sich 
variable Formtypen den mannigfaltigen 
Bedürfnissen gegenüber offen und si- 
chern jedem Individuum, gemäß seinen 
Ausdruckswünschen, „die wahlfähigkeit 
unter den nebeneinanderentstehenden 
typen”.”' Was hingegen verweigert 
wird, ist die dominante Repräsentation 
der einen Form gegenüber einer ande- 
ren. Hiermit wäre ein vernünftiges und 
demokratisches Verhältnis von Indivi- 
dualität und Kollektivum zur Sprache 
gebracht. 


Jedem verständliche Grundformen 
Damit weist bereits die sachliche Be- 
stimmtheit der Typisierung weit über 
sich hinaus; um so mehr, wenn Gropius 
fordert: „Beschränkung auf typische, 
jedem verständliche Grundformen und 
-farben." ? Nicht allein die kommunika- 
tive Funktionalität wird da benannt, sie 
deutet zugleich auf ihre Richtung. Den 
bedürfnisreichen gesellschoftlichen In- 
dividuen muß, über den Typ vermittelt, 
der Einblick in den Aufbau des Produkts 
und das Verständnis seiner materiellen 
Herkunft ermöglicht werden. Einerseits 
küme damit die Vernunft des kollektiven 
Produktionsprozesses sowie der in Ma- 
terial und Technik vergegenständlichten 
sozialen Beziehungen zur Ausprägung, 
andererseits wäre die erste Bedingung 
des Appells an ein freies menschliches 
Aneignungsverhalten, das mit Kenntnis 
seine Entscheidung am Produkt trifft, 
erfüllt. Der als Grundform kenntlich ge- 
machte Typ würde als ein Allgemeines 
sozialer Kommunikation fungieren und 
zugleich in der Eigentümlichkeit eines 
kollektiven Beziehungsorgans gegen- 
ständliches Verhalten sozialisieren. Mit 
der Absage an dominante Repräsentao- 
tion hätte der Typus teil am Ausgleich 
sozialer Unterschiede und wird schließ- 
lich, nach einem Wort von Gropius, ge- 
radezu eine Voraussetzung kultureller 
Entwicklung.” 

Es hat sich im Grund schon gezeigt, 
daB eine derartige Typenkonzeption, 
die in nuce die EinheitÖkonomie-Tech- 
nik-Form abbildet, ihren vollen Sinn 
erst in Relation zu dem Gesamtpro- 
gramm des Bauhauses erhält, das den 
sozialen Funktionen der Gestaltungs- 
aufgaben die Priorität zumißt. Indu- 
strielle Form kann letzthin nur als kon- 
krete Gebrauchsform definiert werden. 
Außer der technischen Vermittlung be- 
darf es vor allem der Kenntnis der 
„soziologischen parallelen ... der heu- 
tigen formabsichten”, und es wäre mit 
Albers weiter zu fragen, „welche forma- 
len bedürfnisse uns aktuell sind” *Des- 
halb muß der Gestalter nicht nur seine 
eigenen Kräfte beherrschen, „sondern 
auch die lebens- und arbeitsbedingun- 


gen der umwelt".” 
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Beiträge 
zu Beiträgen 


Mit dem folgenden Artikel zur Bekleidungs- 
mode aus dem Institut für Ökonomie und 
Arbeit des Ministeriums für Leichtindustrie 
bringen wir einen weiteren Beitrag zu 
unserer Diskussion um die Kurz- und Lang- 
lebigkeit von Industrieprodukten. Wie wir 
immer wieder erfahren, regt diese Diskussion 
zu Auseinandersetzungen in den verschie- 
densten Organen an: von der Akademie der 
Wissenschaften der DDR bis zur Zeitung 
„Die Wirtschaft“. Wir freuen uns über diese 
Resonanz, besonders befördert durch die 
Beiträge von Jürgen Kuczynıski in Heft 5/75 
und Ulrich Reinisch in Heft 5/76, und sind 
der Meinung, daß die in Heft 1/74 be- 
gonnene Diskussion noch nicht abgeschlos- 
sen ist. 


Christian Herrmann, Manfred Viganske 


Mode und Ökonomie 


Wer nähere Betrachtungen über die Beklei- 
dungsmode anstellt, findet mehrere wirken- 
de Faktoren für die schnell wechselnden 
Tendenzen der Mode und dos Reagieren auf 
sie, Ihre Kenntnis läßt verstehen, warum es 
zu Großvaters Zeiten im Gegensatz zu heute 
mit dem Modewechsel noch hübsch langsam 
ging. 

Die wichtigsten Faktoren heute sind unter 
anderen das hohe Niveau der Produktivität 
und Leistungsfähigkeit der Industrie, das 
einen massenhaften und schnellen Ausstoß 
von Erzeugnissen ermöglicht, die veränderte 
materielle Lage vieler Werktätiger, die in 
den kapitalistischen Industrieländern er- 
kämpft und in den sozialistischen Ländern 
im raschen Tempo planmäßig verbessert 
wird, der hohe technische Stand der Kom- 
munikationsmittel (der auch schnelle Mode- 
informationen ermöglicht), das wachsende 
Heer derjenigen, die auf dem Modesektor 
agieren. Diese Aufzählung möchte illustrie- 
ren, daß Mode von heute gegenüber der 
vor hundert Jahren mit völlig anderen Me- 
thoden gemacht wird. 

Wir wollen noch hinzufügen, daß die 
Mode unter unseren sozialistischen Bedin- 
gungen anders aufgefaßt wird als unter den 
Bedingungen der Ausbeutung. Sie dient 
nicht mehr der Profitmacherei kapitalisti- 
scher Produzenten, nicht dazu, den Leuten 
das Geld aus der Tasche zu ziehen oder 
extravagante Bedürfnisse einer kleinen 
Schicht zu befriedigen. Sie dient vielmehr 
dazu, allen Werktätigen die Selbstbestäti- 
gung ihrer Persönlichkeit auch auf dem Ge- 
biet der Bekleidung anspruchsvoll zu ermög- 
lichen. 

Es wäre töricht, an der vorhandanen Er- 
kenntnis vorbeizugehen, daß die Mode eine 
internationale Erscheinung ist, über Länder- 
grenzen hinweg wirkt und eine Massenbosis 
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findet, Vielmehr wird das Ziel unserer Kon- 
sumgüterindustrie darin gesehen, durch 
enge Zusammenarbeit von Produktions- und 
Handelsbetrieben solche Konsumgüter zu 
produzieren und der Bevölkerung anzubie- 
ten, die in ihren Gebrauchseigenschaften 
und der modischen Gestaltung dem Bedarf 
der Bevölkerung entsprechen.! Die Erfüllung 
dieser Zielstellung erfordert es deshalb, bei 
modeabhängigen Produkten, wie beispiels- 
weise Bekleidungserzeugnissen, den Einfluß 
des gesellschaftlich anerkannten Faktors 
Mode auf die Bedürfnisse, den Bedarf und 
eine volkswirtschaftlich effektive Produktion 
in unserer sozialistischen Gesellschaft zu 
analysieren und bewußt einzuplanen. 

Natürlich möchte so mancher bei uns um 
gut Wetter bitten, wenn die neuesten Mode- 
trends bekannt werden; zumal einiges, wos 
aus westlichen Gefilden kommt, den ethi- 
schen Prinzipien des Sozialismus zuwider- 
läuft oder offensichtlichen Konzerninteressen 
entspringt. Trotzdem weiß hierzulande jeder 
ernstzunehmende Leiter, Modeschöpfer, 
Techniker und Ökonom, daß modische Ge- 
staltung der Erzeugnisse auch deren Ge- 
brauchswert für den Konsumenten prägt, 
daß mehr oder weniger fehlender Ge- 
brauchswert — gleich welcher Art — sehr 
leicht zur Unverkäuflichkeit des betroffenen 
Erzeugnisses führen kann, Die Frage kann 
aber nicht so gestellt werden: Mode contra 
Okonomie. Wir wollen unsere Volkswirtschaft 
weder dadurch ruinieren, daß um einer 
scheinbaren Ökonomie willen die modische 
Gestaltung der Erzeugnisse vernachlässigt 
wird und so die Erzeugnisse unmittelbar 
nach der Produktion in der Lumpenkiste 
landen, noch dadurch, daß Mode um jeden 
Preis produziert wird. 

Neben diesen beiden unannehmbaren 
Möglichkeiten bleibt uns die einzig richtige: 
modisch-attraktive Erzeugnisse auch ökono- 
misch attraktiv zu produzieren, Qualität nicht 
nur bei der Erzeugnisgestaltung, sondern bei 
allen Elementen des Reproduktionsprozesses 
zu erreichen. 

Daß es sehr unterschiedliche Meinungen 
zur Rolle der Mode und damit zum Problem 
der Lang- oder Kurzlebigkeit von Konsum- 
gütern gibt, hängt unserer Auffassung nach 
davon ob, daß folgende Faktoren — die Ein- 
fuß auf die Bedürfnisbefriedigung haben - 
von den Autoren unterschiedlich anerkannt 
bzw. gewertet werden: Einerseits gibt es das 
Verlangen von Konsumenten nach Abwechs- 
lung (die Freude am Gewohnten und Vor- 
handenen erschöpft sich, ein Bedürfnis nach 
neuen Eindrücken, Reizen und Ausdrucksfor- 
men der Persönlichkeit ist vorhanden) und 
andererseits die Neigung, am Traditionellen 
festzuhalten, Einerseits ist ein Hang zur In- 
dividualität in den Ausdrucksformen der 
Persönlichkeit zu erkennen und andererseits 
ein Trend zur Gleichförmigkeit der Bedürf- 
nisse (zum Beispiel an der Jeansmade ob- 
lesbar). 

Diese bedarfsbeeinflussenden Faktoren — 
die sich besonders auf die Erzeugnisgestal- 
tung auswirken — sind bei unserer Bewölke- 
rung unterschiedlich stark ausgeprägt. Die 
Unterschiedlichkeit hängt von verschiede- 
nen sozialen und demographischen Kompo- 
nenten ab, aber auch von den Erzeugnissen 
selbst. 

Wie diese Faktoren zu bestimmten Grup- 
peninteressen führen können, zeigt eine Ein- 
schätzung des Institutes für Marktforschung. 
Sie besagt, daß etwa 16 Prozent der Be- 


völkerung jugendtypische Bekleidungs- 
modelle kaufen (also Modelle mit hochmodi- 
schen Gestaltungselementen), etwa 29 Pro- 
zent nach modisch orientierten Gesichts- 
punkten auswählen und etwa 55 Prozent in 
erster Linie nach Qualität und Paßform fra- 
gen.” Die Meinung von Jürgen Kuczynski zu 
dem Problem Mode - er sieht in ihr Unifor- 
mierung und eingeschränkte individuelle 
Freiheit — teilen wir nicht, da innerhalb des 
von der Mode vorgegebenen Spielraumes 
eine Differenzierung möglich ist. Jeder kann 
seinen persönlichen Geschmack bilden durch 
Auswahl entsprechender Farben, Dessins 
und Formen sowie mittels unterschiedlicher 
Kombinationen. 

In vielen Auffassungen bei der Diskussion 
zum Thema Mode und Ökonomie wurde von 
den Autoren zum Ausdruck gebracht, daß 
Mode zur Verringerung der volkswirtschaft- 
lichen Effektivität führt. Hier ist eine diffe- 
renzierte Betrachtung zweier ökonomischer 
Gesichtspunkte erforderlich, nämlich die 
nach gegenläufigen Auswirkungen: 

a) die Mode in ihrer Wirkung auf die 
Vereinheitlichung des qualitativen Bedarfes 
(Reduzierung der Erzeugnisgestaltung auf 
eine begrenzte Zahl von Dessins, Farben, 
Formen, Schnitten usw. als wesentliche Grund- 
lage und Voraussetzung für die Serienpro- 
duktion in relativ großen Maßstäben); 

b) der Modewechsel, der volkswirtschaft- 
lich effektivitätssenkend wirkt, wenn er zu 
einer zu großen Diskrepanz zwischen physi- 
schem und moralischem Verschleiß führt. 

Es sollte deshalb nicht übersehen werden, 
daß die Mode eine positive Seite für die 
Ökonomie hat. Indem sie die individuellen 
Geschmacksrichtungen auf einen Nenner 
bringt, also — ob manche Leute das wahr- 
haben wollen oder nicht — uniformierend 
wirkt, ermöglicht sie überhaupt die indu- 
strielle Produktion. Man muß dafür aller- 
dings rechtzeitig wissen, wohin der Mode- 
trend geht, denn die Produktion der Erzeug- 
nisse setzt zwar erst wenige Monate vor der 
Saison in der Konfektions- und Schuhindu- 
strie ein, sie ist aber schon der Abschluß 
eines komplizierten Prozesses, 

Ob eine Mode oder Details derselben ge- 
macht bzw. mitgemacht werden, beginnt zu- 
ollererst mit der Prüfung in zwei Richtun- 
gen: Entspricht das unserer sozialistischen 
Weltanschauung, unseren ethischen Prinzi- 
pien (wobei wir beileibe keine Puritaner 
sind!)® Und: Welche Bedarfsauswirkungen 
werden entstehen, und welche Bedingungen 
müssen für die Bedarfsdeckung geschaffen 
werden? Nehmen wir das Beispiel der oft 
zitierten „blue jeans”, Zu ihrer Maossenpro- 
duktion gehört zum Beispiel eine ganze 
Menge Baumwolle, über die wir in begrenz- 
tem Umfang verfügen, Wir werden so viel 
wie möglich davon abzweigen, Doch dann 
muß weiter überlegt und gehandelt werden: 
Welche Konsequenzen entstehen daraus für 
andere baumwellabhängige Erzeugnisse? 
Können wir mit unserer Chemiefaserproduk- 
tion, mit entsprechenden Materialmischun- 
gen den Baumwollvorrat „strecken“? Haben 
Wissenschaft und Praxis die Möglichkeit ge- 
schaften, baumwollähnliche Materialien ein- 
zusetzen? Welche Technik ist zu installieren? 
Zu welchem Zeitpunkt muß sie bereitstehen, 
und woher soll sie beschafft werden? 

Gleichviel, welche Entscheidung letztlich 
getroffen oder ermöglicht wird: Es erweist 
sich auch auf dem Gebiet der Produktion 
modischer Erzeugnisse, daß wissenschaft- 
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licher Vorlauf, gründliche Vorbereitung der 
Technik,hohe Leistungsfähigkeit der betrieb- 
lichen Kollektive bei der Gestaltung und 
Produktion der Erzeugnisse Voraussetzungen 
für den Erfolg sind. Generell scheuen wir 
uns nicht davor, die Mode „in den Griff" zu 
bekommen, und auch nicht davor, die erfor- 
derlichen Mittel zu finden und einzusetzen, 
die Technologien zu verändern, um eine dem 
Bedarf entsprechende modische Produktion 
zu organisieren, 

Besonders im Jahr 1976 sind in diesem 
Sinne seitens der Regierung unserer Repu- 
blik einige Beschlüsse gefaßt worden, in 
denen konkrete Moßnahmen für die Förde- 
rung der Produktion und Versorgung mit 
modischen Konsumgütern festgelegt wur- 
den.’ 

Diese Maßnahmen betreffen vor allem fol- 
gende Schwerpunkte: 

— erhöhte persönliche Werantwortung 
der Leiter in Industrie und Handel für die 
Versorgung der Bevölkerung; 

— besseres Zusammenspiel von Bedarfs- 
einschätzung, Produktionsvorbereitung und 
Planungsrhythmus; 

— Aufbau arbeitsfähiger Bereiche für 
Bedarfsforschung bei den Generaldirektoren 
der VVB und den Leitern der Erzeugnisgrup- 
penleitbetriebe, die auch international be- 
stimmte Modetrends zu ermitteln und für die 
DDR nutzbar zu machen haben; 

— Schaffung weiterer Gestaltungs- und 
Entwicklungsbüros als Leitzentren der Mode- 
entwicklung in den Industriezweigen; 

-— erweitertes Angebot modebestimmen- 
der Vorstufenerzeugnisse, weil bereits hier- 
mit das Finalerzeugnis entscheidend beein- 
flußt wird; 

-— konsequente Berücksichtigung lünger- 
fristig erkennbarer Modetendenzen in den 
Aufgaben für die Pläne Wissenschaft und 
Technik; 

— enge Zusammenarbeit von Industrie 
und Handel für ein hohes Niveau bei der 
Versorgung der Bevölkerung; 

— rechtzeitige Ausarbeitung von Mode- 
und Sortimentskonzeptionen als wichtiger In- 
strumente zur Vorbereitung und Planung des 
Reproduktionsprozesses in derKonsumgüter- 
industrie; 

— Stimulierung der Produktion von Kon- 
sumgütern hoher Qualität einschließlich 
ihrer modischen Gestaltung. 

Damit wird ein breites Spektrum von Auf- 
gaben erfaßt, und alle Leiter und \Werktäti- 
gen der Leichtindustrie sowie des Handels 
sind aufgefordert, sie schöpferisch zu lösen. 

Wir haben die Vorzüge des Sozialismus 
auf unserer Seite, die wir für eine rationelle 
und bedarfsgerechte Produktion modischer 
Erzeugnisse zunehmend besser einsetzen 
werden — nicht durch Negieren der Mode, 
sondern durch ihre Nutzung für eine die 
sozialistische Persönlichkeit der Konsumen- 
ten und Produzenten fördernde rationelle 
Produktion. 


Anmerkungen 

1 Pogramm der Söorlallstischen Einheitsportel 
Deutschlands. Berlin 1976, 5. 29 

2 Storch, T.: Vorschläge für bedarfsgerechten Woren- 
einkauf. In: Die Wirtschaft, Berlin # (01977 3, 
5.14 

3 Als Beispiele seien genannt; Beschluß des Präsi- 
eliums des Ministerrotes vam 10, 2. 1976 über „blaB- 
nahmen zur weiteren Entwicklung der Produktion 
modischer Bekleidungs- und Schuherzeugnisse s0- 
wie Lederwaren für die Wersörgung der Bevwälke- 
rung“! Baschluß des Ministerrätses vom 33.3. 1974 
zur Leistungsbewertung der Betriebe und Kombi- 
nate sowie die Preisanordnung 155. 


In form-+ zweck seit 1974 diskutiert: 
Industrieprodukte 
zwischen Kurz- und Langlebigkeit 


Bisher erschienene Beiträge: 


Heft 1/74 

(Intewiew): 

Sollen Dinge lange leben? Brauchen wir Wegwerfprodukte? 
Macht uns die Mode reicher? (5. 5) 

Hausdorf, Siegfried: 

Sitzen ouf Wellpappe (5. 10) 


Heft 5/75 


Kühne, Lothar: 
Okonomisches Verhalten und Weltanschauung (5. 3) 


Dähn, Ewald; Dietel, Clauß; Lutz Rudealph: 
Mokick 5 50 oder Das offene Prinzip (5. 4) 


Lüder, Dagmar: 
Von Dauer, aber karg?® (5.11) 


Kuczynski, Jürgen: 
Wegwerfen (5.14) 
Heft 6/75 


Lüder, Dagmar: 
Reif, nicht alt (S, 24) 


Fritzsche, Evo: 
zu WEGWERFEN von Jürgen Kuczynski (5. 33) 


Mäbius, Friedrich: 
zu WEGWERFEN von Jürgen Kuczynski (5. 34) 
Heft 1/76 


Müller, Gerhart: 
zu WEGWERFEN von Jürgen Kuczynski (5. 28) 


Lüder, Dagmar: 

Trend oder Entwicklung? (5. 38) 

Heft 5/76 

Reinisch, Ulrich: 

Ukonomische Zwänge zum Wegwerfen? (5. 29) 
Heft 2/77 


Schneider, Gernot: 
Wir sind keine Wegwerfgesellschaft (5. 44) 


Kühne, Lothar; 
Bemerkungen über Wegwerfen (5. 45) 
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Joachim Drechsler 


Leuchtenvariabilität 


Aufsatzleuchte Typ BSL: 
ursprünglich konzipiert als 
Einzelmastleuchte für das 
Stadtzentrum von Berlin; 
geschlossen, teil- 
abgeschirmt, Piacryl- 
abdeckung; Bestückung mit 
Quecksilberhachdrucklampen 
de luxe weiß, 

2x50W (BSL2) bzw. 
2x80W [BSLI) 


Zylinderleuchte: 
ursprünglich konzipiert als 
Bodenleuchte für die 
Prager Straße in Dresden; 
geschlossen, nicht abge- 
schirmt, Opalglaszylinder; 
Bestückung mit Quecksilber- 
hochdrucklampen de luxe 
weiß, 2x50 W bzw. 

2 x 80 W oder Glühlampen 
bis 150 W 


Kugelleuchte Typ FZL: 
konzipiert als äußerst 
variables Leuchtenprogramm 
für Fußgängerzonen 

mit Montagemöglichkeiten —200 m 


an Masten, Auslegern, I 
Tragrohren, Wänden und 2. 
Decken; geschlossen, 1 


mittels verschiedener Ab- | 
deckungen nicht abgeschirmt, 
teilabgeschirmt, abge- 

schirmt; Piacrylabdeckung; 
Bestückung mit Quecksilber- 
hachdrucklarmpen de luxe 

weiß, 2x 50 W bzw. 

2xBoW., 

In Verbindung mit ver- 
schieden geformten und 
transparenten bzw. nicht 
transparenten Abdeckungen | 
werden Leuchten oder | 
Informationsträger ver- 
schiedener Gestalt möglich, 
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Kugelglasleuchte: | 
ursprünglich konzipiert 

als Mast-, Wand- und 
Bodenleuchten für Gärten 

und Terrassen 

(Bestückung mit Glühlampen 
bis 150 W), modifiziert 

unter anderem für die 
Klement-Gottwald-Straße 

in Halle durch Quecksilber- 
hochdrucklampen de luxe 

weiß, 1x 50 bzw, 

1x 80 W; geschlossen, 

nicht abgeschirmt, Blasen- 
glaskugel, kein Vorschalt- 
gerät enthalten 


Licht für die neuen Wohngebiete, Fußgän- 
gerzonen und gesellschaftlichen Zentren ist 
nicht nur eine Ausstattungsfrage, sondern 
eine Gestaltungsaufgabe. 

Besonders in Fußgängerzonen prägen 
Leuchten als Lichtinseln wie als Architektur- 
elemente den Raumeindruck. Sie sind also 
Raumelemente für Tag und Nacht. Allein 
und in Verbindung mit aufgehellter Vegeto- 
tion und beleuchteter Architektur können sie 
Flächen und Räume definieren, gliedern und 
proportionieren. Sie lenken Blicke, führen 
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Fußgänger und markieren Besonderes. Licht 
und Leuchten schaffen ein bestimmtes 
„Raumklima”" und modifizieren oder verän- 
dern sogar den Raumeindruck vom Tage. 
Eine Funktionsvielfalt also, die es nahelegt, 
Einzelleuchten zum Baukasten weiterzuent- 
wickeln bzw. nach dem Baukastenprinzip zu 
gestalten. 

Aus dem gegenwärtigen Ängebot stellen 
wir die variabelsten Leuchten vor, verwend- 
bar einzeln, gereiht oder dekorativ geord- 
net, befestigt an Masten, Wänden, Decken, 
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Auslegern. Frei von nostalgischen Trends 
und falscher Stimmungsmache behaupten 
sich einfache Linsen, Kugeln und Zylinder als 
gewölbte Grundformen in einer rechtwinkli- 
gen Architektur und als Kontrast zu ihr. 


’ f f 
a # P 
F 
# 
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Rezensionen 


Wege zur modernen Architektur 


Edmund Goldzamt: 

William Morris 

und die sozialen Grundlagen der 
modernen Architektur 

VEB Verlag der Kunst 

Dresden 1976 


Diese Historiographie, die in ausgewählten 
Kapiteln die sozialästhetischen Positionen 
von Wegbereitern und ersten Vollendern 
des modernen Bauens bis hin zur frühen 
Sowjetarchitektur untersucht, versteht sich 
als Dokumentation wesentlicher Traditions- 
bezüge sozialistischer Architektur, 

Umfangreiches, wenn auch bisweilen 
etwas willkürlich zusammengestelltes, Bild- 
material (192 Tafeln, davon 32 in Forbe, und 
38 Abbildungen im Text) verleiht dem Buch 
den Rang eines brauchbaren Ärbeitsmate- 
rials. 

Goldzamt, bereits bekannt durch seine 
Arbeit zu sozialen Problemen des sozialisti- 
schen Städtebaus, gliedert seine Darstel- 
lung in zwei große Komplexe. Der erste Teil 
ist Morris’ biographischem Umriß und einer 
ausführlichen Analyse seines sozialen Pro- 
gromms vorbehalten. In Auseinandersetzung 
mit bürgerlichen Theoretikern demonstriert 
der Autor vorrangig die Konzeption des 
späten Morris, des engagierten Sozialisten, 
dessen radikale Kulturkritik am Hochkapita- 
lismus mit der Perspektive befreiter Arbeit 
korrespondierte. Architektonisch vorwärts- 
weisend war Morris’ Abkehr vom Eklektizis- 
mus, seine Forderung einer „organischen" 
Architektur, die er retrospektiv der Gotik ab- 
gewonnen hatte, seine bahnbrechende Be- 
stimmung der Architektur als gesamter 
menschlicher Umwelt, als „Schönheit der 
Erde" und sein Drängen nach der gesell- 
schaftlichen Synthese von Kunst — Arbeit — 
Architektur, Goldzamt verweist aber auch 
auf die immanenten Widersprüche in Mor- 
ris Konzeption, etwa in der Frage Hand- 
werks- oder Maschinenproduktion. Die uto- 
pischen Züge seiner Sozialismusvorstellung 
hingegen, wie sie unter anderem in einem 
dezentralisierten Siedlungsplan (den Gar- 
tenstadtprojekten vergleichbar) zum Aus- 
druck gelangen, will der Autor nicht recht 
wahrhaben. An solchen Punkten übersteigt 
die Sympathie für den Gegenstand das von 
der Kritik vertretbare Maß. Solche Unschär- 
fen des Modellfalls Morris prägen auch an- 
dere Passagen des Buches, 

Der zweite Teil der Arbeit beginnt mit 
einem architekturgeschichtlichen Kalender 
von den Arts und Crafts über die Jugendstil- 
bewegung bis zur sozialen Architektur der 
20er Jahre. Wichtig ist hier die Einbeziehung 
der bislang vernachlässigten osteuropäi- 
schen Architekturbewegungen (Rußland, Po- 
len, Tschechoslowakei). Die folgenden vier 
Abschnitte sind der, nicht immer unmittel- 
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baren, Wirkung und Entwicklung der Morris- 
schen Anstöße gewidmet. 

Goldzamt stellt sich zunächst dem Werk 
FL. Wrights, der „organische" Architektur 
tatsächlich in Praxis umgesetzt hat. VWor- 
nehmlich am kulturkritischen Konzept 
Wrights ausgerichtet, ist die Darstellung 
nicht immer überzeugend, etwa in der Frage 
des konsequenten Antiurbanismus oder der 
Bedeutung des, durchaus technisch inspirier- 
ten, Prinzips der freien Raumbildung. Stark 
chronikhafte Züge trägt das anschließende 
Kapitel über das Bauhaus. Einseitige Beto- 
nung der Rolle von H, Meyer nötigt den 
Autar zur Wiederholung bekannter Klischees 
von einem „abstrakten Quolitätsbegriff" am 
Bauhaus usw. Goldzamt hat hier auf Ana- 
Iyse zugunsten von — zum Teil durch bürger- 
liche Kritiker — vorgeprägten Aussagen ver- 
zichtet, 

Aufmerksamkeit verdient der Abschnitt 
über die Entwicklung der polnischen Archi- 
tektur, Die Gegenüberstellung der folklori- 
stisch orientierten Krakauer Werkstätten mit 
der, aus der Warschauer Schule hervorge- 
gangenen, sozial bis sozialistisch engagier- 
ten Architektur, etwa der Gruppe „Prae- 
sens", vermittelt einen aufschlußreichen 
Überblick. 

Im letzten Kopitel verfolgt der Autor die 
Ursprünge und Strömungen der frühen 
Sowjetarchitektur. Nach einem kulturge- 
schichtlichen Umriß der akademischen und 
Volkstradition zeigt Goldzamt die frucht- 
baren Ansätze der Produktionskunst und 
zieht Parallelen zur Konzeption von Morris. 
Die progressive Hauptrichtung der Architek- 
tur der 20er Jahre, der funktionale Konstruk- 
tivismus, wird überzeugend an den Äuße- 
rungen von M. Ginsburg demonstriert. 

Die insgesamt so materialreiche Arbeit 
wirft die Frage auf, ob die sozialen Aufga- 
ben von Architektur relativ losgelöst von 
technisch-ästhetischen Faktoren, die der 
Autor nur gelegentlich streift, ausreichend 
bestimmt werden können. Dessen ungeach- 
tet hilft dieses Buch, eine empfindliche Lücke 
sozialistischer  Architekturgeschichtsschrei- 
bung zu schließen. 

Roland Baron 


Mit Holz arbeiten 


Helmut Flade: 

Holz — Form und Gestalt 
VEB Verlag der Kunst 
Dresden 1976 


Ein Buch nicht nur zum Lesen, sondern zum 
Betrachten, zum Eintauchen in Bilder: 253 
Tafeln und 44 Abbildungen laden dozu ein. 

Über dem ersten Kapitel steht die Über- 
schrift „Wald und Holz". Es liegt wohl in der 
Absicht des Autors, die biologische Vergan- 
genheit, die in jedem Stück Holz steckt, das 
bearbeitet wird, ins Bewußtsein des Lesers 
zu rücken. Alles, was einem Baum zu Zeiten 
seines lebendigen Wachstums widerfährt, 
gräbt sich ihm ein, wird mitgenommen und 
bewahrt und erscheint als ästhetische Quali- 
tät im Werkstoff wieder. 

Drei anschließende Kopitel bestimmen 
sich nach produktiven Gesichtspunkten. Das 
Spalten und Behauen wird behandelt, das 
Zusammenfügen, dos Drechseln, In jedem 
der drei Abschnitte wird eine historische 
Linie aufgemacht, dieselben Fakten erschei- 
nen mitunter wieder, jeweils dem behandel- 
ten Zusammenhang untergeordnet. 


Die Gegenstände werden als Ausdruck 
von Notwendigkeit und Spiel, von Erfahrung, 
Kenntnis und Fähigkeit angeboten. Das 
Schindeldach wird zitiert, Block- und Fach- 
werkbau, Stützen- und Eckverband, norwe- 
gische Stabkirchen des Mittelalters, Truhen 
als erste Bewahrmöäbel, Sitzmöbel, die Er- 
findung des Hobels, die Entwicklung der 
Klebe- und Furniertechnik, Chippendale und 
David Roentgen, die Biegetechnik, Thonet 
(der berühmte Stuhl Nr. 14), Ruskin, Morris, 
Werkbund, Bauhaus, Marcel Breuer und 
sein Sessel aus Holz mit Gurtbespannung. 
Daneben: gedrechselte Holzgeföße, etruski- 
schen Hügelgräbern entstammend, Spiel- 
zeug aus Drehformen und Spaltbrettchen — 
und heute die künstlerisch-dekorative Holr- 
gestaltung von Lüder Baier und Hans Brock- 
hage. 

Es geht dabei dem Autor nicht nur um das 
Benennen von Gegenständen, wie sie in 
konkreten historischen Verhältnissen hervor- 
gebracht worden sind, sondern um das Auf- 
zeigen von Haltungen der Bearbeiter zu 
ihrem \Werkstoff, zum Holz. 

Historisches Vorgehen prägt auch das fol- 
gende Kapitel „Bilder und Skulpturen". Der 


Flade : Holz : Form und Gestalt 


Bogen ist gespannt von der naiven Plastik, 
die das „Ungezähmte in Wurzeln und Wüch- 
sen auf ihre Weise deutet”, über Tilman 
Riemenschneider, Weit Stoß bis zu Edward 
Munch und Ernst Barlach. 

Das letzte Kapitel trägt die Überschrift 
„Form und Technologie". Hier ist die histo- 
rische Linie wieder aufgenommen, die vor- 
her bei Werkbund und Bauhaus abgebro- 
chen worden war. Industrielle Formgestal- 
tung, große Serie, Sperrholz, Holzspanplatte 
und Klebetechnik stehen in Beziehung zu- 
einander. 

Was der Autor zur Dialektik von Gleich- 
artigkeit und Ungleichartigkeit bei Serien- 
produkten aus Holz mitzuteilen hat, diffe- 
renziert und präzisiert unsere Vorstellungen 
zur Ästhetik der Serienproduktion: Er kon- 
statiert eine Dominanz der ungleichartigen 
Holzoberfläche vor der gleichartigen Form 
im Erlebnis des Nutzers und entwickelt aus 
dieser Spannung die Besonderheit ästheti- 
schen Genusses, Überhaupt ist die Moterial- 
ästhetik Flades Grundthema in vielen Pas- 
sagen. Allerdings bleibt manches damit un- 
gesagt, weil Gestalt wie Funktion von Holz- 
produkten nicht allein damit begründbar 
sind und Ästhetik in eine Ästhetik des Mate- 
rials nicht auflösbar ist. 

Daß insgesamt die Fülle der Fakten und 
Beziehungen in ihrem historischen Kontext 
gegen die ihm vom Autor auferlegte Glie- 
derung etwas bockt, verringern Nutzen und 
Vergnügen nicht, mit denen man das Buch 
lesen und betrachten kann. 

Dagmar Lüder 
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Ideen 
Entwürfe 
Produkte 


Handstaubsauger HS5 13-18 

Funktionelle Verbesserungen bestimmten die 
Formäünderung des neuen Handstaubsau- 
gers H55 13-18 (HS55 13 stellt den Grundtyp 
dar, H55 14-138 sind Varianten) gegenüber 
seinen Worgängern. Wergrößertes Staub- 
volumen und höhere Leistung des Gebläses 
bringen den Gebrauchswert an den des 
Bodenstaubsaugers heran. 


Eine geschlossene Bodenwanne macht das 
Gerät stabil und sorgt für Abdichtung, die 
geteilte Form der daraufsitzenden Kappe 
ermöglicht dem Hersteller ein Wariieren des 
Erscheinungsbildes, Vorgesehen sind drei 
Varianten: 1. mit integriertem Griff, 2, mit 
angesetztem Griff, 3. mit einer anderen Form 
der vorderen Kappe. 

Alle Betätigungselemente sind in einem 
Feld konzentriert, Die Staubkassette kann 
unkompliziert, das heißt ohne umständliches 
Handhaben, entnommen und wieder einge- 
fügt werden. Die stark plastische Gesamt- 
form begünstigt das Umgehen mit dem Ge- 
rät und lößt es visuell kleiner wirken. 

Ausführungen in verschiedenen kräftigen 
Farben, dazu kontrastierend das Schwarz 
der Details und des Zubehörs, 

H.H. 

Gestalter: Horst Hartmann, 

Atelier für Gestaltung Karl-Marx-Stadt 

Hersteller: VEB Elektrowärme Altenburg 


Elektronische Sperialfachmaschine 
SAVIO AES 3 
Der konstruktive Aufbau dieser Textilma- 
schine basiert auf dem Reihungsprinzip.Vor- 
aussetzung dafür sind Einzelantriebe, 

Ein variables Skelettsystem, im wesent- 
lichen bestehend aus Rohren und Verbin- 
dungselementen, bildet die tragende Kon- 


struktion für die einzelnen in sich geschlos- 
senen Funktionsbaugruppen einschließlich 
Spulengatter. Eine variable Wahl der Spu- 
lenstellen ist dadurch leicht möglich, ebenso 
der Austausch einzelner Baugruppen. Un- 
kompliziertes Arbeiten, Reinigen und War- 
ten sind ablesbar — vor allem durch die 
überzeugende gestalterische Ordnung im 


Bereich der Spulstellen. Interessant ist der 
Kontrast zwischen dem grafisch wirkenden 
Skelettsystem, den vorrangig Mächig ange- 
legten Spulstellen und den plastisch gut 
durchgebildeten Gußkörpern. Dos einheit- 
liche Gestaltungsprinzip ist bis ins Detail 
erlebbar. JR. 
Hersteller: SAVIO 5. p. FA, Italien 
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Form mit Variationen 

Glas kann mit der Glasmacherpfeife frei 
geblasen werden, das heißt ohne Form- 
werkzeug. In den Industriebetrieben sind 
Formen jedoch unabdingbar. Wermittelnd 
wirkt hier eine Technik, die dos rationellere 
Einblasen in die Form für die große Serie 
nutzt, darüber hinaus aber Varianten durch 
das Freiformen gestattet. Nach dem Ein- 
blasen in eine Form, dem Umheften und 
dem Entfernen der Kappe kann ein Teil des 
Formlings mehr oder weniger weit aufge- 
trieben werden. Das geschieht mit Hilfe des 
Feuers, das gleichzeitig den Rand ver- 
schmilzt. Nach dem Wariieren der Form ist 
eine Randbearbeitung durch Schleifen nicht 
mehr erforderlich, das Glas ist „hütten- 
fertig", H.M. 
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Einzeln genutzt — dekorativ gestapelt 
Gefäße dienen in der Hauptsache zum AÄuf- 
bewahren und Entnehmen. Stapeln ist meist 
eine Nebenfunktion, die mit günstigem 
Transport und platzsparendem Abstellen 
verbunden ist, gefordert zum Beispiel für 
Hotelgeschirr. 

Das gebrauchsbedingte Stapeln als deko- 
rative Möglichkeit zu entwickeln ist nicht 
immer erreichbar — meist auch nicht sinnvoll 
und notwendig. Wo jedoch dekorative Sta- 
pel angestrebt werden, können sie üsthe- 
tisch eine Bereicherung des elementoren ge- 
stalterischen und funktionellen Grundanlie- 
gens ergeben. Ganz besonders dafür ge- 
eignet ist Glas, das das Ineinander verschie- 
dener Gefäße im durchscheinenden Werk- 
stoff sichtbar werden läßt und damit diese 
Funktion in besonderem Maße zeigt, Die 
Abbildungen zeigen verschiedene Möglich- 
keiten dieses Prinzips. Immer liegt dem Ein- 
zelgefäß ein Gebrauchszweck zugrunde, sei 
es als Pflanzengeföß oder Schole. Im forma- 
len Grundcharakter sind alle drei Beispiele 
sehr verschieden: vom strengen Zylinder 
über betonte Knickung zur schwingenden 
Bewegung. Daraus ergeben sich ihre ge- 
stalterischen Ausdrucksmöglichkeiten im Ein- 
zelgefäß wie im Stapel. 

Die zylindrische Lösung wirkt in der Zu- 
sammenstellung kompakt, die durchschei- 
nenden Restformen sind entsprechend be- 
tont. Zusätzlich geschliffene Zonen bringen 
eine Bereicherung. 

Die besondere Wirkung der geschwunge- 
nen Form wird durch das Blütenhafte im 
Stapel erreicht. Beide Objekte lassen jedoch 
nur eine Stapelmöglichkeit zu. 

Der Satz mit den Formknickungen ist in 
den Aufbauten variabel, Hier sind bereits 
gewisse Anklänge zur Plastik vorhanden. 
Unterschiedliche Farbigkeit in den Einzelge- 


füßen steigert den Ausdruck des Stapelns, 
H.M. 
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Glosplastik 
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Polskie Linie Lotnicze 
Die Polnische Luftverkehrsgesellschaft LOT 
erneuert ihr visuelles Erscheinungsbild. Be- 
stehen bleibt dabei das seit dreißig Jahren 
bekannte Symbol, mit dessen Tradition das 
renommierte Unternehmen nicht brechen 
will. 

Der Wettbewerb, den LOT um die Jahres- 
wende 1975/76 ausschrieb, bezog sich auf 
die visuelle Identifikation von Flugzeugen, 


Drucksachen und Fahrzeugen des Boden- 
personals. 

Dieser Wettbewerb wurde von den Werk- 
stätten für Bildende Künste, einem staat- 
lichen Unternehmen in Warschau, veran- 
staltet. Fünf Kollektive bedeutender Projek- 
tanten und Grafiker waren zur Teilnahme 
aufgerufen. Der erste Preis ging an Roman 
Duszek und Andrzej Zbrozek. Auf zwei Blau- 
töne stützt sich dieser preisgekränte Entwurf. 


Während das traditionelle Symbol unver- 
ändert erhalten bleibt, exponiert der neue 
Logotyp deutlich den Begriff LOT. 
Realisiert ist das neue: Erscheinungsbild 
bereits in einigen Publikationen und auf 
Schildern der Luftverkehrsgesellschaft, die 


weiteren Objekte werden folgen. 
R.B. 


‚AOLSKIE HAN LOTANEFE 


POLISH AIRLINES 


45 


MW SLUB 


POLISH AIRLINES 


http: cligital.slub-dresden.de/id4186501729-19770040/50 


Wir führen Wissen, 


M SLUB 


Wir führen Wissen, 


Sie vertreten die Formgestaltung 
an der Kunsthochschule Berlin: 
Prof. Erich John als Fachgebiets- 
leiter (vorn links), Alfred Hückler 
(hinten links), Christa Bohne 
(vorn rechts) und Dietmar Palloks 
(hinten Mitte) als Dozenten, 
Peter Pötter (hinten rechts) ols 
Werkstattmeister. 

In Heft 5/77: Meueste Arbeiten 
von Lehrenden und Studieren- 


den an der KHB. 


30 JAHRE 
KUNSTHOCHSCHULE BERLIN 
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—Tim 
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